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Benachrichtigung. 

Auf  Grund  mehrfacher  von  im  Auslände  wohnenden  Mitgliedern  des  Vereines  eingegangener  Vorstellungen, 
welche  die  bisherige  Sidirift  der  Vereinszeitschrift  als  Iiindemiss  einer  weiteren  Verbreitung  derselben  ausserhalb 
Deutschlands  hervorheben,  und  nach  dem  Beispiele  der  übrigen  hervorragenderen  technisch  - wissenschaftlichen  Zeit- 
schriften, hat  der  Vorstand  des  Vereines  sich  mit  dem  Ilm.  (.’ommissionsverleger  dahin  verständigt,  die  Vereins- 
zeitschrift mit  dem  jetzt  beginnenden  XVI.  «Jahrgänge  in  lateinischer  Schrift  drucken  zu  lassen. 

Oie  Kedaction. 


Abhandlungen. 

Eine  Aufklärung  über  die  Wirkungsweise  der  Schachtpumpen. 

Von  Josef  Hrabäk,  Professer  an  der  k.  k.  Bergakademie  in  Przibrain. 


Bei  deu  Schachtpumpen  sind  aus  Rücksicht  für  die 
hierbei  wirksamen  sehr  bedeutenden,  gewöhnlich  fi  bis 
10  Atmosphären  betragenden  Wasserdrücke  so  ziemlich 
ausschliesslich  nur  steife,  mit  Leder  oder  Kautschuk 
gelidertc  Ventile  in  Anwendung.  Diese  Ventile,  gleicli- 
gfiltig,  ob  Klappen-  oder  Tellerventile,  veranlassen  bei 
ihrem  selbstthätigeu  — durch  die  innerhalb  der  Puinpo 
herrschenden  hydraulischen  Drucke  bedingten  — Spiele 
die  bekannten  Calamitäten,  welche  in  deu  Betrieb  der 
W asserhclmng  nach  zweierlei  Richtungen  hin  tief  ein- 
greifen. 

Der  Umstand  nämlich,  dass  ein  solches  steifes  Ventil 
nicht  gehoben  werden  kann,  wenn  der  auf  dasselbe  von 
unten  nach  oben  ausgeübte  Totaldruck  deu  von  oben 
darauf  lastenden  Gesummt  Wasserdruck  in  einem  gewissen 
Masse  überschreitet,  und  dass  zur  Erzielung  auch  nur 
der  Gleichheit  dieser  beiden  Totaldrucke  der  Druck 
auf  die  Flächeneinheit  von  unten  (wegen  der  erforder- 
licher Grösse  der  Ventilsitzflüche)  bedeutend  grösser 
sein  muss  als  die  Flächencinheitshelastuug  von  oben: 
dieser  Umstand  bewirkt  im  Momente  der  Vcntileröff- 
nung  durch  die  hierbei  cintrctendc  plötzliche  Ausglei- 
chung der  Flüchendrucke  die  bekannten  hydraulischen 
Stösse,  welche  bei  der  üblichen  Einrichtung  der  Schacht- 
pumpen als  ein  unumgängliches  Uebel  betrachtet  werden, 
und,  so  lange  man  es  mit  sclbstthütigcn  und  steifen 
XVI. 


Ventilen  zu  tliun  hat,  auch  als  ein  solches  zu  betrachten 
sind. 

Ausser  «len  hydraulischen  Stüsscn,  welche  übrigens 
hauptsächlich  bei  den»  Pumpenbetriebe  mittelst  Rota- 
tionsmaschinen ihre  nachtheiligen  Wirkungen  äussern, 
wird  aber  noch  eine  weitere  Calamität  durch  die  übli- 
chen Pumpeuventile  hervorgerufeu,  welche  wiederum 
vorzugsweise  bei  der  Bethütignng  der  Pumpen  durch 
einfach  wirkende  Maschinen  (ohne  Rotationsbewegung) 
in  Betracht  kommt.  Da  nämlich  einerseits  zum  Heben 
der  Druckventile  eine  bedeutend  grössere  Kraft  erfor- 
derlich ist,  als  zu  dem  nachhcrigen  Ueberwinden  snmmt- 
licher  Widerstände  in  der  Druckperiode  während  des 
ganzen  Gestänge -Niederganges  hinreichen  würde,  und 
da  andererseits  die  Geschwindigkeit  dieses  Niederganges 

I innerhalb  g«‘wissur  Grenzen  eingehalten  werden  muss,  so 
erhält  das  Gestänge  solcher  Pumpwerke  aus  der  erste ren 
Rücksicht  — um  eben  die  Hebung  der  Dnickventile 
zu  effectuiren  — nothwendigerweise  einen  Gewichts- 
Überschuss,  welcher  nach  bewirkter  Eröffnung  der  Druck- 
ventile bei  dem  eigentlichen  Gestänge -Niedergange  aus 
der  zweiten  Rücksicht  zum  grössten  Theile  nicht  mehr 
zur  Wirksamkeit  gelangen  darf  und  deshalb  an  dem 
Ausströmungs-  resp.  Gleichgewichtsventil  der  Kraftma- 
schine abgedrosselt  werden  muss.  Die  zum  jedesmaligen 
Heben  dieses  Überschusses  im  Gestängegewicht  erfor- 
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derliche  Arbeitsgrösse  der  Kraftmaschine  bleibt  also  ftir 
die  Nutzleistung  derselben  fast  gänzlich  verloren. 

Um  diesen  Arbcitsverlust  grösstentheils  zu  ver- 
meiden und  hiermit  die  Betricbsökonomic  der  Sckacht- 
pumpeii  zu  erhöhen,  verbindet  man  in  neuerer  Zeit  die 
Pumpwerke  bereits  an  mehreren  Orten  mit  den  Boeh- 
koltz'sohen  Kraftregeneratoren.  (Hierüber  bespricht 
Näheres  eine  im  Selbstverläge  des  Hm.  General- In- 
spector A.  Bochkoltz  in  Wien  erschienene  Broschüre, 
ferner  ein  Aufsatz  desselben  im  „Prakt.  Masehinen- 
Constructcur“,  1869,  No.  20  bis  23)*).  Die  Herstellung 
dieser  höchst  kostspieligen  und  wol  auch  schwerfälligen, 
gleichwol  aber  sehr  sinnreichen  Apparate  wird  durch  die 
Annahme  gerechtfertigt,  dass  die  Grösse  der  für  ein 
Pumpwerk  erforderlichen  Gestängeüberwucht  — abge- 
sehen von  den  Bewogungs  widerständen  — dem  zutn 
Heben  der  Druckventile  erforderlichen  Ueberdnick  auf 
die  Flächeneinheit  entspreche;  und  da  dieser  letztere  je 
nach  der  relativen  Grösse,  der  Ventilsitz  flächen  bei  den 
grösseren  Pumpventilen  25  bis  35  pCt.,  bei  den  klei- 
neren aber  noch  mehr  beträgt,  so  erschiene  dem  Kruft- 
regenerator  ein  sehr  weites  Feld  eröffnet. 

Nun  hat  es  mit  dem  thatsächiich  erforder- 
lichen UcberschuBS  au  Gestängegewieht  ein  eigenes  B<>- 
wandtniss;  während  derselbe  nach  der  theoretischen 
Anschauung  zum  Mindesten  25  bis  35  pCt.  von  dem 
„wirksamen“  — nach  den  Druckhöhen  und  Kolben- 
flächcu  der  einzelnen  Pumpen  zu  bcurtheilenden  — Ge- 
stängegewichte (Nettogewichte)  betragen  sollte,  kommt 
man  in  der  Praxis  nach  Umständen  mit  der  Hälfte 
dieses  Betrages  auch  noch  zur  Ueberwindung  sämrnt- 
liehcr  sogenannter  schädlicher  Widerstände  des  Pump- 
werkes vollkommen  aus.  Die  Theorie  erklärte  sodann 
diese  auffallende  Erscheinung  durch  die  Behauptung, 
dass  in  solchen  Fällen  die  Pumpventile  „nicht  gut 
schliessen“.  Eine  solche  Erklärung  ist  nun  keineswegs 
befriedigend  und  zum  Mindesten  nicht  hinreichend,  um 
bei  Ausmitteluug  eines  Pumpengestänges,  nämlich  bei 
Bestimmung  der  nothwendigen  Gestängeüberwucht,  mit 
der  erforderlichen  Sicherheit  vergehen  zu  können.  Und 
doch  ist  dies  ein  Punkt  von  der  höchsten  Wichtigkeit, 
nicht  nur  in  wissenschaftlicher,  sondern  auch  in  ökono- 

*)  Der  Professor  Gu st.  Schmidt  in  Prag  hat  ebenfalls  eine  Bro- 
schüre über  die  Kraftrogeneratoron  veröffentlicht  und  darin  der 
Theorie  derselben  eine  Berechnung  zweier  Beispiele  folgen  lassen, 
durch  welche  er  eine  zu  erzielende  Dampferspamiss  von  20  pCt.  nach- 
weist. Ein  VorthcU,  welcher  durch  die  Kosten  der  Anlage  eine* 
„Krnftrcgcncrators“  bei  Weilern  nicht  aufgehoben  wird. 

Diese  dem  Prineip  naeh  längst  bekannte  Einrichtung  ist  nichts 
anderes  als  ein  Contre-Balancier,  welcher  von  der  gewöhnliehen 
Form  dadurch  abweicht,  das»  er  nicht  gerade,  sondern  stumpfwinklig 
mit  110  Grad  gebrochen  und  so  an  das  Gestänge  nngcwehlosscn  ist, 
dass  der  Gegengowiehtsann  beim  höchsten  Stand  de«  Gestänges  ver- 
tical  herunter  hängt  uud  während  des  ganzen  Gestängeniedergarges 
um  einen  Winkel  von  2 . (1 10  — 90)  = 40  Grad  gehoben  wird.  In 
dieser  letzteren  Lago  gleicht  das  Gegengewicht  dio  Ucberwucht  des 
Gestänges  über  die  Förderwassersäule  aus,  in  der  ersteren  Stellung  da- 
gegen ist  es  indifferent  und  lässt  die  ganxe  Ueberwueht  des  Gestänges 
xuni  Anliehen  der  Ventile  und  zur  Wältigung  der  übrigen  Widerstände 
zur  Geltung  gelangen.  D.  Red.  (IL  W.) 


mischcr  Beziehung.  Man  macht  sich  nicht  selten  über 
diejenigen  Praktiker  lustig,  welche  das  Pumpengestänge 
ursprünglich  mit  einem  sehr  mässigen  Gewichtsüber- 
sehuss  construircn  und  dasselbe  nachträglich  durch  An- 
hängen von  Gewichten  bis  zu  dem  thatsächiich  erforder- 
lichen Grade  belasten;  und  doch  ist  dies  eigentlich  der 
rationellste  Vorgang,  so  lange  man  für  das  besagte  auf- 
fällige Verhalten  der  Schachtpumpen  keine  andere  Er- 
klärung hat,  als  das  angebliche  ungenaue  Schliessen  der 
Pumpcnvcntile.  Bis  dahin  kaun  sich  nämlich  der  Prak- 
tiker auf  keine  bessere  Weise  gegen  diejenigen  sehr 
bedeutenden  ökonomischen  Nachtbeile  schützen,  welche 
durch  ein  vou  vornherein  zu  schwer  construirtes  Ge- 
} stänge  bedingt  werden.  Dieser  erwähnte  praktische 
Vorgang  ist  aber  in  sehr  vielen,  ja  sogar  in  den  meisten 
Fällen  gar  nicht  zulässig,  und  daun  ist  man  bei  einem 
so  hochwichtigen  Gegenstände  ganz  im  Unklaren.  Dieser 
in  die  Betriebsvcrhältnissc  der  Schack tpmnpen  tief  ein- 
greifende Uebelstand  veranlasst«  mich,  da  ich  die  an- 
gebliche Undicktheit  der  Pumpenventile  von  jeher  lür 
eine  sehr  problematische  Behauptung  hielt,  zu  entspre- 
chenden Beobachtungen.  Die  Resultate  dieser  Beob- 
achtungen sind  im  Wesentlichen  die  folgenden: 

I.  Die  gewöhnlichen  mit  Leder  oder  Kautschuk 
gcliderten  steifen  Pumpenventile  schliessen  im  Allge- 
meinen vollkommen  gut;  denn  ein  zwischen  Saug-  und 
Druckventil  einer  Schachtpumpe  von  64“  (36  Klafter 
österr.)  Drttckhöhe  angebrachtes  Federmanometer  zeigt 
während  des  llubwechsels  knapp  vor  Beginn  der  Druck- 

| periode  gegen  10  Atmosphären  und  springt  momentan 
(beim  Aufgeben  des  Druckventilcs)  auf  7 Atmosphären; 
dies  wurde  hier  in  Przibram  direct  untersucht,  und  es 
ist  kein  Zweifel,  dass  man  auch  anderwärts  dieselbe 
Wahrnehmung  machen  wird. 

II.  Ein  Pumpwerk,  dessen  sämmtlichc  Ventile 
durchaus  ebenso  eonstruirt  sind,  wie  das  hei  dem  Ver- 
suche als  vollkommen  dicht  befundene  Druckventil,  er- 
fordert. trotz  alledem  nach  Umständen  thatsächiich  doch 
nur  eine  Gestängeüberwucht  von  12  bis  15  pCt.,  um 
anstandslos  zu  gehen. 

III.  Die  thatsächiich  erforderliche  procentuelle  Ge- 
stüngeflberwucht  ist  im  Allgemeinen  desto  grösser,  je 
weniger  Pumpen  an  dem  Gestänge  angehiingt  sind. 

Durch  diese  Wahrnehmungen  wurde  iclt  denn 
endlich  zu  einer  Schlussfolgerung  geführt,  welche  be- 
reits vou  fachlichen  Autoritäten  nach  mündlicher,  unter 
1 Vorbehalt  der  Veröffentlichung  meinerseits  erfolgter  Mit- 
theilung  sehr  warm  hegrüsst  wurde;  sie  lantet  sehr  ein- 
fach und  natürlich:  Die  Ventile  eines  zusammen- 
gesetzten Pumpwerkes  öffnen  sich  nicht  gleich- 
zeitig, sondern  sehr  rasch  nach  einander.*) 

Dies  ist  ebenso  richtig,  als  eine  Schnur  bei  be- 
liebig grosser  Anspannung  immer  nur  an  einer  einzigen 
Stelle,  nie  aber  an  mehreren  Stellen  gleichzeitig  reissen 
kann. 

*>  Auch  wir  halten  die  hier  ausgesprochene  Ansicht  des  geehrten 
Verfassers  für  richtig  und  dio  daraus  sieh  ergehenden  Folgerungen 
für  die  l’raxia  von  Bedeutung.  D.  Red.  (R.  \V.) 
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Durch  diese  Anschauung,  welcher  der  Charakter 
einer  Thntsache  vielmehr  als  der  einer  Hypothese  aner- 
kannt werden  dürfte,  und  deren  Erhärtung  übrigens 
durch  dirccte  Beobachtungen  leicht  zu  erzielen  ist,  wird 
die  bisherige  Unsicherheit  hei  Bestimmung  der  ftlr  ein 
Pumpwerk  erforderlichen  Gestäugeflherwucht  so  ziemlich 
ganz  gehoben.  Es  wäre  hiernach  fltr  die  Grösse  dieser 
Ueberwucht  neben  den  schädlichen  Widerstünden  haupt- 
sächlich nur  das  Dnickventil  der  grösseren  Pumpe  mass- 
gebend; d.  h.  die  erforderliche  Ueberwucht  wäre  theo- 
retisch (abgesehen  von  jenen  Widerständen)  der  abso- 
luten Grösse  nach  dieselbe,  gleichgültig,  ob  diese  Pumpe 
allein  vorhanden  ist,  oder  aber  ob  noch  andere  (kleinere) 
Pumpen  mit  demselben  Gestänge  verbunden  sind.  Es 
gestaltet  sich  also  procentuell,  d.  h.  im  Verhältnisse  zu 
dem  Nettogewichte  des  Gestänges  die  nothwendige 
Ueberwucht  desto  kleiner,  je  mehr  Pumpen  mittelst 
eines  Gestänges  betrieben  werden. 

Ausserdem  wird  durch  diese  Anschauung  das  Feld 
der  Kraftrcgencratoren  so  ziemlich  präcis  begrenzt  und 
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zwar  selbstverständlich  beschränkt.  Dieselben  haben 
demgemäss  bei  zusammengesetzten  Pumpwerken  im  All- 
gemeinen keinen  Werth,  und  es  wäre  ihre  Anwendung 
rationeller  Weise  auf  diejenigen  Fälle  zu  beschränken, 
in  welchen  durch  eine  einfach  wirkende  Kraftmaschine 
ohne  Rotationsbewegung  entweder  nur  eine  einzige 
Pumpe,  oder  aber  nebst  einer  Hauptpumpe  etwa  noch 
eine  kleinere  Pumpe  betrieben  wird;  darüber  hinaus 
dürften  sich  die  bedeutenden  Herstellungskosten  eines 
Regenerators  kaum  in  irgend  einem  Falle  rentireu. 

Schliesslich  kann  ich  noch  einen  Umstand,  der  häutig 
übersehen  wird,  nicht  unerwähnt  lassen,  den  Umstand 
nämlich,  dass  Regeneratoren  überhaupt  nur  bei  dem 
Betriebe  der  Pumpen  mittelst  einfach  wirkender  Ma- 
schinen, nie  aber  bei  deren  Bcthätigung  mittelst  Rota- 
tionsmaschinen in  betriebsökonomischer  Beziehung  irgeml 
einen  Sinn  haben  können. 

Ich  glaube  dem  Bergmaschinenfache  durch  diese 
Mittheiluug  einen  wesentlichen  Dienst  erwiesen  zu 
haben. 


Ad.  Schuchart:  Untersuchungen  von  Walzenzugmaschinon  vermittelst  des  Richards'schen  Indicators. 


Untersuchungen  von  Walzenzugmaschinen  vermittelst  des  Richards’schen 

Indicators. 

Von  Adolph  Schuchart. 

(Fortsetzung  des  Aufsatzes  in  Bnnd  XV,  Seite  685.) 

(Hierzu  Blatt  1.) 


VI.  II  orizontalc  Dampfmaschine  zum  di- 
rect en  Betriebe  einer  Feinwalzc  mit  vier  Walz- 
gerüsten, gebaut  von  Keller  & Banning  im  Jahre 
1 868. 

Die  Maschine  hat  bei  18  Zoll  (470“”)  Cylinder- 
durchmcsscr  25.  Zoll  (630”“)  Hub.  Der  schmiedeeiserne 
Kolben  enthält  zwei  gusseiserne  Federn  von  1,  Zoll 
(40m“)  Breite  und  einer  gleichförmigen  Dicke  von  ’ Zoll 
(20m“).  Die  Kolbenstange  ist  vom  2jj  Zoll  (75”“),  hinten 
2t  Zoll  (68“”),  die  Querachse  im  Kreuzkopf  3 Zoll  (80““) 
stark.  Die  Flflgelstange  ist  5 Fuss  ( 1 m,57 ) lang,  der 
Kurbelzapfen  3}  Zoll  (90"“)  dick,  die  Schwungradaehsc 
in  den  Läufen  7 X 10J  Zoll  (185  X 275““),  in  der  Mitte 
8 Zoll  (210"“).  Das  Schwungrad  wiegt  10, 000  Pfd.  Die 
Abmessungen  der  13  Zoll  (340“"1)  breiten  Dampfcanäle 
sind:  für  den  Eintritt  1J  Zoll  (40””*),  für  den  Austritt 
2{  Zoll  (65™“),  die  Zwischenstege  2 Zoll  (52“m),  die 
.äussere  Ueberdcckung  des  Damptschiebers  11  Zoll  (40“”); 
das  Ausblaserobr  bat  (i  Zoll  (170““)  liebte  Weite.  Die 
Walzen  haben  10  Zoll  (2G0"“)  und  deren  Zapfen  6 Zoll 
(170”“)  Durchmesser,  uud  ist  deren  Umdrehungszahl  pro 
Minute  130  bis  200. 

Die  Diagramme  Fig.  23  bis  37  auf  Blatt  1 bewei- 
sen, dass  die  Maschine  gut  construirt  ist  und  sich  auch 
in  guter  Ordnung  befindet, 

Fig.  34  bis  37  wurden  aufgenommen,  während  Feder- 
stalilstäbc  von  2\  X Zoll  (5!)Xl2""')  jedes  Stück  24  Pfd. 
schwer  gewalzt  wurden. 


Die  nachstehende  Tabelle  auf  Seite  7 giebt  die  Ver- 
hältnisse bei  den  einzelnen  Diagrammen. 

VII.  Horizontale  Walzenzugmaschine,  ge- 
baut von  Kainp  & Co.  im  Jahre  1865  zum  Betriebe 
eines  Drahtwalzwerkes. 

Der  Dampfcylinder  bat  bei  20  Zoll  (525roro)  Durch- 
messer 30  Zoll  (785,““‘)  Hub.  Die  beiderseitig  durch- 
gehende Kolbenstange  ist  3 Zoll  (80"")  stark,  und  ist 
der  gusseiserne  Kolben  mit  gusseisernen  Spannringen 
versehen.  Er  befand  sieb  im  besten  Zustande,  nachdem 
er  5 Wochen  vor  Aufnahme  der  Diagramme  neu  ein- 
gelegt worden  war.  Die  Flügelstangc  ist  7 Fuss  (2", 2) 
lang,  der  Kurbelznpfen  4 Zoll  (105"")  dick.  Die  Dnmpf- 
canäle  sind  1 1 Zoll  (290"“)  breit,  und  haben  die  beiden 
Eintrittsöftnungen  1J  Zoll  (40"”),  die  Austrittsötluung 
Zoll  (92””)  Weite.  Der  Ilub  des  Schiebers  beträgt 
GJ  Zoll  (170"“),  seine  äussere  Länge  12»  Zoll  (320““), 
seine  liebte  Weite  6]  Zoll  (163'"“)  bei  einer  inneren 
Ueberdeckung  gleich  Null.  Das  Schwungradaclisenlager 
hat  8 Zoll  (210“”)  Durchmesser  und  10  Zoll  (260“") 
Länge,  die  Sebwungrndachse  10  Zoll  (260”“)  im  Qua- 
drat. Die  Höhe  der  Maschine  vom  Fundament  bis  Mitte 
Cylinder  gemessen  ist  16  Zoll  (420“"),  die  Entfernung 
von  Mitte  zu  Mitte  der  Schwungradlager  7 Fass  (2“, 2), 
die  von  der  Cylinder-  bis  zur  Kurbelmitte  9 Fuss  ^ Zoll 
(2”, 95).  Die  Walzenstrassen  sind  so  angeordnet,  dass  die 
Vorwalzen  und  Schnell  walzen  getrennt  an  beiden  Seiten 
des  verzahnten  Schwungrades  liegen.  Das  Schwungrad 
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Gaur.  leer. 


23 

80 

86 

3,5 

24 

30 

82 

3,*t 

25 

30 

112 

4.» 

26 

30 

135 

5,« 

27 

30 

150 

4,95 

88 

— 

60 

(27,0*) 

29 

- 

3,5 

30 

— 

4S 

3.*3 

31 

— 

80 

3,61 

32 

— 

94 

3.59 

33 

— 

116 

4,1 

34 

43 

160 

14,  * 

I 


35  j 13  j 130  j 13,i* 

t 200  16,3» 

36  13  | — i — 
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— Deegl. 

— Deegl. 

— Desgl. 

— Doagl. 

— Nach  plötzlicher  Oeff- 
nnng  des  Alispervcntils 
genommen. 

5 Ganz  leer. 

— | Desgl 

— DcsgL 

— DcsgL 

— Dcsgl. 

81,i**)  Mittleres  Arbcitsilia- 
gramm  während  einer 
Minute  genommen.  Die 
Maschine  machte  fae- 
tisch  160  Umdrehungen. 
Als  in  den  PolirwaLon 
gestochen  wurdo,  nahm 
die  Geschwindigkeit  be- 
deutend ab.  Während 
das  Diagramm  genom- 
men wurde,  war  der 
Dumpfeintritt  regulirt. 

59  Mittleres  Arbcitadia- 
H3  gramm. 

Arbcitsdiagramm  für 
eine  Schiene.  Die  höch- 
ste Corvo  a gilt  ffir  den 
langsamen  Gnng,  wäh- 
rend in  den  Polinralzon 
gestochen  wurdo.  Die 
tiefste  Curve  für  den 
schnellsten  Gang. 
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Mittleres  Arbeitsdio- 
■ gramm. 


hat  im  Theilkreis  203*  Zoll  (6*2)  Durchmesser  und  176 
Zllhuc  von  12  Zoll  (315""”)  Breite,  das  Vorwalzengetriebe 
78*  Zoll  (2“,os)  Durchmesser  und  68  Zähne,  das  Schnell- 
walzengetriebe  46*  Zoll  (l'u,2i)  Durchmesser  und  40 Zähne. 
Die  Vorgelegeachsen  messen  in  den  Lagerhälsen  5.’  X 8| 
Zoll  (144  X 222*“),  in  den  Radnaben  8 Zoll  (210“*). 
Bei  100  Umdrehungen  der  Maschine  machen  daher  die 
Vorwalzen  260,  die  Schnellwalzen  440  Umdrehungen. 
Die  Umdrehungszahl  der  Maschine  schwankt,  während 
gearbeitet  wird,  gewöhnlich  zwischen  100  und  00.  Die 


*)  Von  der  Redaction  (R.  W.)  ergänzt. 

**)  Mit  Hßlfo  eines  Amslor'sohen  Planimeters,  dieses  sinn- 
reichen, zum  raschen  und  genauen  Messen  derartiger  Flächen  so  sehr 
geeigneten  Instrumentes,  haben  wir  gefunden,  dass  der  Verfasser  die 
über  28,5  Pfd.  bis  zu  46  Pfd.  überragende  Spitze  des  Diagntmmes 
Fig.  28  nicht  mitgerechnet  hat.  Sie  beträgt  3,5  Pferdestärken.  Diu 
ungewöhnlich  grosse  Basis  dioscr  Spitze  scheint  uns  darauf  hin/.u- 
denten,  dass  das  Zurückfedern  des  in  die  Uöho  geschnellten  Indicator- 
kolbens  durch  «inen  besonderen  an  dieser  Stolle  obwaltenden  Hoibungs- 
widerstand  verzögert  worden  ist,  und  halten  wir  cs  deswegen  auch 
für  gerechtfertigt,  jene  dadurch  entstandene  Fläeho  nicht  mitzu- 
rcehnon.  D.  Red.  (R.  W.) 


Durchmesser  der  Vorwalzen  sind  9 Zoll  (235““),  die  der 
Schnellwalzen  8)  Zoll  (212““).  Die  Zapfen  sind  säinmt- 
lich  5 zöllig  (130““)  und  etwas  zu  stark.  Die  Luppen- 
stäbe sind  ljs  Zoll  (51““)  im  Quadrat.  Der  in  15  Stufen 
hergestellte  Walzdraht  ist  im  Minimum  4J““  dick.  Kol- 
benstange, Kurbelzapfen  und  alle  Achsen  sind  von  Stahl, 
alle  Lugerschalen  von  Rothguss. 

Die  Diagramme  der  Dampfmaschine,  Fig.  38  bis  41, 
wurden  mit  einer  Feder  zu  6 Atmosphären,  und  zwar 
38  und  39  links,  40  und  41  rechts  vom  Kolben  genom- 
men. Fig.  38  ist  entstanden  bei  80  Umdrehungen  pro 
Minute  und  50  Pfd.  Dampfdruck  pro  Quadratzoll  (3,gs 
( Kilogramm  pro  Quadratceutimeter),  während  die  Walzen 
leer  gingen.  Der  mittlere  Gegeudruck  beträgt  2.«  Pfd. 

I (0,19  Kilogrm.). 

Fig.  39  entspricht  einer  Walzarbeit  während  etwa 
90  Umdrehungen  mit  ganz  offener  Drosselklappe  bei 
50  Pfd.  (3,ci  Kilogrm.)  Dampfdruck.  Mittlerer  Gegen- 
druck 5,6  Pfd.  (0,4  Kilogrm.). 

Fig.  40  «wurde  bei  80  Umdrehungen  mit  leer  ge- 
henden Walzen  bei  50  Pfd.  (3,65  Kilogrm.)  Dampfdruck 
genommen.  Mittlerer  Gegendruck  2,6  Pfd.  (0,18  Kilogrm.). 

Pig.  41  wurde  hei  90  Umdrehungen,  55  Pfd.  (4,0* 
Kilogramm)  Dampfdruck  und  ganz  offener  Drosselklappe 
während  der  Walzarbeit  hergestellt;  der  mittlere  Gegen- 
druck betrügt  9,5  Pfd.  (0,69  Kilogrm.).  Bei  dem  kleineren 
Diagramm  war  die  Drosselklappe,  um  zu  reguliren,  fast 
ganz  geschlossen. 

Die  Diagramme  38  bis  41  zeigen  an,  dass  die  Ma- 
schine mit  den  folgenden  Fehlern  behaftet  ist:  Nach- 
eilung des  Schiebers;  fast  gar  keine  C’ompression,  was 
bei  den  vorhandenen  Schicbcrdimensionen  auf  starke  L’n- 
dichthcit  des  Schiebers  schliessen  lässt;  zu  geringe  Ex- 
pansion; einen  Stoss  in  der  Schieberstange  und  wieder 
einen  sehr  hohen  schädlichen  Gegendruck.  Da  die  Nach- 
eilung nicht  viel  mehr  als  j Zoll  (I3“m)  zu  betragen 
scheint,  so  dürfte  der  Letztere  nur  den  zu  engen  Dampl- 
canälen  zuzuschreiben  sein,  deren  Querschnitt  nur  j',,  des 
Cylinderfjuerschnittes  beträgt. 

Während  der  Walzarbeit  muss  die  verbundene  Dros- 
selklappe je  nach  dem  Widerstande  in  der  Maschine  ge- 
öffnet und  geschlossen  werden  (doch  nie  während  einer 
und  derselben  Umdrehung  der  Maschine),  und  zwar  ge- 
schieht dies  von  dem  Maschinisten  fast  mit  mechanischer 
Regelmässigkeit.  Die  Diagramme,  welche  bei  den  zwei 
verschiedenen  Lagen  der  Drosselklappe  genommen  wur- 
den, waren  fast  alle  genau  identisch  mit  den  beiden  in 
Fig.  4 1 wiedergegebenen : abc  und  bc  de.  Du  das  Letz-» 
tere  nun  beweist,  dass  die  Maschine  fast  ohne  Expan- 
sion arbeitet,  das  Erstere  sich  aber  sehr  dem  Leerluuf- 
diugramm  nähert,  so  dürfte  man  wol  ohne  Schaden  lur 
die  Walzarbeit  die  Steuerung  auf  stärkere  Expansion 
umändern  können,  wodurch  der  starke  Gegendruck  etwas, 
wenn  auch  nicht  genügend,  vermindert  würde. 

Zu  bemerken  ist  noch,  dass  der  Krumuizapfenßnger 
trotz  aller  Sorgfalt  schon  mehreremals  lose  geworden  ist, 
und  dies  wol  dem  Mangel  au  nöthiger  Compressipn  zu- 
zuschreiben sein  dürfte,  welche  die  schwingenden  Massen 
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R.  Ziebarth:  Zinkgewiitnung  bei 

ja  aliinäiig  zur  Iiuhe  bringt  und  Stösse  auf  den  Finger 
verbotet. 

Wenn  wir  nun  einen  Rückblick  auf  die  untersuchten 
Maschinen  werfen,  so  müssen  wir  gestehen , dass  sich 
die  meisten  in  ziemlich  kläglichem  Zustande  befanden. 

Zunächst  bilden  falsche  Schieberstellung  durch  un- 
richtige Länge  der  Schieberstange  oder  verkehrte  Lage  ft 
der  Excontriks  fast  die  Regel.  Sehr  wahrscheinlich 
waren  diese  Elemente  unmittelbar  nach  der  Montage 
ganz  in  Ordnung  und  wurden  erst  im  Lnufc  der  Zeit 
unrichtig,  entweder  im  Betriebe  selbst  oder  bei  gelegent- 
lichen Reparaturen,  welche  bei  forcirtem  Betriebe  meistens 
mit  der  grössten  Hast  ausgeführt  werden  und  dem  Be- 
triebsführer oft  nicht  die  nöthige  Zeit  zur  C'ontrole  lassen. 

Diese  Umstände  müssen  für  den  strebsamen  Con- 
8tructeur  ein  Wink  sein, 

1)  die  Schieberateuerung  derart  zu  construiren,  dass 
ein  Unrichtigwerden  derselben,  während  die  Maschine 
im  Gange  ist,  nicht  Vorkommen  kann,  was  ja  durch 
Schieberrahmen  und  Prismenführung  etc.  leicht  erreicht 
wird,  und 

2)  durch  unvertilgbare  Marken  an  Schieberstange 
und  Exceutrik  dafür  zu  sorgen,  dass  die  richtige  Stel- 
lung des  Schiebers  selbst  durch  gewöhnliche  Arbeiter 
leicht  und  sicher  wiedergefunden  werden  kann. 

Ein  anderer  Uebelstand,  welcher  sich  wenigstens  bei 
allen  stark  belasteten,  schnelllaufenden  Maschinen  ge- 
zeigt hat,  ist  der  hohe  schädliche  Gegendruck.  Durch 
ihn  sinkt  bekanntlich  der  Nutzeflect  der  Maschinen  ganz 
erheblich,  und  eine  Abhülfe  resp.  Verbesserung  der  Ma- 
schinen in  dieser  Hinsicht  scheint  dringend  geboten  zu 
sein.  Es  muss  auch  in  gerechtes  Erstaunen  versetzen, 
dass  Maschinenfabriken,  welche  sich  schon  Jahrzehnte 
mit  dem  Bau  von  Walzwcrksuiaschinen  beschäftigen,  so 
fehlen  konnten  und  sich  so  wenig  der  Mühe  unterzogen 
haben,  ihre  Maschinen  gründlich  zu  untersuchen.  An 
Mitteln  dazu  fehlte  es  ihnen  wahrlich  nicht;  sind  doch 
Indicatoreu  schon  so  alt  wie  die  Dampfmaschinen 
selbst,  und  speciell  der  Ri cbards'schc  lndicator  in 
England  schon  über  16  Jahre  im  Gebrauch.  Es  dürfte 
wol  zweckmässig  sein,  den  Maschinenfabriken  fernerhin 
bei  Bestellungen  die  Bedingung  aufzutrageu,  ihre  Ma- 
schinen derartig  zu  construiren,  dass  der  Gegendruck 
nicht  über  eine  gewisse  Grenze  steigt,  seihst  hei  forcir- 
testem  Betriebe.  Dadurch  würde  die  Anwendung  des 
Richards  - ludicators  wol  wesentlich  verallgemeinert, 
und  die  Dampfcalamität  und  die  Verschwendung,  welche 
jetzt  in  den  meisten  Walzwerken  herrscht,  wenigstens 
vermindert  werden. 


der  Gesellschaft  Nouvellc  Montagnc. 

In  Betreff  der  Frage,  wie  die  Walzwerksmaschinen 
zu  construiren  seien,  um  den  Gegendnick  möglichst 
linrabzuziehen , erlaube  ich  mir  noch  wenige  Worte  zu 
sngen,  obwol  die  Beantwortung  derselben  Sache  des 
Fachconstructeurs  ist,  und  ich  eigentlich  nur  über  Unter- 
suchungen mittelst  des  Vereins -Indicators  zu  referiren 
habe. 

Am  nächsten  liegt  die  Vergrösserung  der  Dampf- 
canäle.  Die  untersuchten  Maschinen  besitzen  Dainpf- 
canäle,  deren  Querschnitte  und  weniger  von  den  zu- 
gehörigen Cylinderschnitten  betragen.  Beim  erstem» 
Verhältnis,  welches  den  Maschinen  von  18  Zoll  (470'”'") 
Durchmesser  mit  24  Zoll  (628““)  Hub,  und  27  Zoll 
(706““)  Durchmesser  mit  42  Zoll  (l”,t)  Hub  angehört, 
wurde  ein  Gegendnick  von  höchstens  2 Pfd.  (0,is  Kilo- 
gramm) constatirt;  doch  sind  gerade  die  betreffenden 
Maschinen  leider  nicht  vollständig  belastet,  und  arbeiten 
ausser  mit  Expansion  mich  mit  starker  Drosselung.  Der 
bei  ihnen  herrschende  geringe  Gegendruck  darf  also  nicht 
massgebend  sein,  und  es  lässt  sich  nicht  behaupten,  «lass 
das  Querschnittsvcrhältniss  1 : 13  auch  für  vollständig 
belastete,  schnell  laufende  Muschmen  mit  bis  800  Fuss 
(251“)  Kolbengeschwindigkeit  pro  Minute  ausreichend 
sei.  Sollte  dies  nicht  der  Fall  sein,  so  müsste  man  frei- 
lich, um  nicht  noch  grössere  schädliche  Räume  zu  er- 
halten, die  gewöhnliche  Anordnung  verlassen  und  kurze 
Canäle  mit  getrennten  Schiebern  für  Ein-  und  Ausströ- 
mung anwenden. 

Ein  anderes  Mittel,  den  Gegendnick  zu  vermindern, 
ist:  die  Durchmesser  der  Dampfcylinder  zu  vergrössern 
und  mit  starker  Expansion  und  Condcnsution  zu  arbeiten. 
Früher  waren  derartig  construirte  Maschinen  fast  allge- 
mein auch  in  Wulzwcrk«>u  in  Gebrauch  und  bewährten 
sich  auch,  weil  sie  mit  geriugeii  Tourenzahlen  und  Vor- 
gelegen arbeiteten.  Als  man  die  Letzteren  aufgab  und 
die  Maschinen  direct  auf  die  Walzcnstrnssen  arbeiten 
Hess,  warf  man  auch  die  Coudensatorcn  bei  Seite,  weil 
ihre  damalige  Construetio»  dem  schnellen  Lauf  nicht  ge- 
wachsen war  und  häufigen  Reparaturen  unterlag.  Nach- 
dem aber  in  neuerer  Zeit  die  Construction  der  Conden- 
satoren  sehr  verbessert  worden  ist,  dürfte  ilire  Wieder- 
einführung in  Walzwerken  in  Bedacht  zu  nehmen  sein, 
wenigstens  dort,  wo  die  Beschaffung  des  nüthigen  Was- 
serquantums  keinen  zu  grossen  Schwierigkeit«'«  unter- 
liegt. 

Ich  schliesse  in  der  Hoffnung,  «lass  auch  ander«' 
Mitglieder  unseres  Vereines  recht  häufig  Gebrauch  von 
unserem  vorzüglichen  Instruiueiitchen  machen  werden. 


Zinkgewinnung  bei  der  Gesellschaft  Nouvelle  Montagne. 

(Bearbeitet  nnch  einem  Aufsätze 'von  Massart  in  der  „Revue  universelle“,  Band  XXIX.) 

(Hierzu  Tafel  (.) 


Die  auf  der  Hütte  zu  Prayon  der  Gesellschaft  Nou- 
velle  Montagne  verarbeiteten,  aus  den  Gruben  zu  Engis, 


Mallieue  u.  s.  w.  geforderten  Erze  bestehen  aus  Blende, 
Bleiglanz,  Galmei,  Schwefelkies  und  Gangart.  Durcli 
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Handscheidung,  welche  etwa  72  pCt.  der  verschiedenen 
Bestandteile  .aussondert,  und  darauf  folgende  Aufberei- 
tung erhält  mau  aus  den  Erzen  im  Durchschnitt 
50,u  pCt.  Schwefelkies, 

33,62  - Blende, 

10,69  - Galmei, 

0,u  - Bleiglanz, 

2,m  - Erzgemenge  nicht  zu  scheiden, 

2,ss  - Gangart. 

Die  Aufbereitung  ist  wegen  des  annähernd  glei- 
chen Gewichtes  der  einzelnen  Erzkörnchen  eine  ziemlich 
schwierige  und  überhaupt  nicht  vollständig  durchzu- 
führen , doch  reichen  die  dabei  erzielten  Resultate  filr 
den  Betrieb  vollständig  aus.  Hauptsächlich  ist  die 
Blende  fast  nicht  von  Schwefelkies  zu  befreien,  mit 
Ausnahme  derjenigen,  welche  eingesprengten  Kalk  ent- 
hftlt  und  sich  ziemlich  frei  von  Kies  darstellen  lässt. 
Letztere  ist  aber  schwierig  zu  verarbeiten,  weil  sie  in  j 
den  Röhren  eine  teigige  Masse  giebt,  welche  nur  mit 
grosser  Mühe  aus  denselben  zu  entfernen  ist  und  ihre 
schnelle  Abnutzung  herbeiführt;  sie  wird  daher  mit  kies- 
haltiger  Blende,  selbst  mit  EisenabtUllen  gemengt. 

Die  kalkhaltige  Blende  hat  eine  schmutzig  graue 
Farbe  und  braust  beim  Uebergiessen  mit  Säuren;  die 
schwefelkieshaltige  ist  dunkelbraun  und  fest.  Ebenso 
findet  sich  der  Galmei  in  zwei  Varietäten,  eine  feste 
etwas  Bleiglanz  enthaltende  und  eine  leichte  schwammige, 
welche  sich  auch  nur  schwierig  aufbereiten  und  bis 
höchstens  30  pCt.  anreichern  lässt. 

Die  Zinkdarstellung  beruht  bekanntlich  darauf,  dass 
die  Erze  als  Oxyd  mit  Kohle  gemischt  in  den  Muffeln 
oder  Röhren  erhitzt  werden.  Dabei  verbindet  sich  ein 
Thcil  der  Kohle  mit  dem  Sauerstoß'  der  in  der  Charge 
enthaltenen  Luft  zu  Kohlenoxyd,  welches  in  Gegenwart 
von  Zinkoxyd  dieses  zu  Metall  reducirt  und  in  Kohlen- 
säure verwandelt  wird.  Die  beigemengte  Kohle  redu- 
cirt ihrerseits  die  gebildete  Kohlensäure  zu  Kohlenoxyd, 
welches  neue  Antlicilc  von  Zinkoxyd  zersetzt  u.  s.  w. 
Hieraus  folgt,  dass  die  Mischung  von  Erz  und  Kohle 
keine  sehr  iunige  zu  sein  braucht,  auch  die  Gemcng- 
t.heile  sich  nicht  nolh wendigerweise  in  fein  vcrtheiltem 
Zustaude  befinden  müssen,  wie  dies  auch  die  Erfah- 
rungen der  Praxis  bestätigen. 

Da  in  dem  Ziukofen  nur  Oxyde  behandelt  werden 
können,  so  müssen  aus  der  Blende  solche  hergestellt 
werden,  und  zwar  durch  die  Röstung  der  Blende. 

Zu  dieser  Operation  dient  ein  Flammofen  mit  zwei  über 
einander  liegenden  Herden,  auf  welchen  die  Blende 
unter  öfterem  Durchkrählen  der  Flamme  allmälig  ent- 
gegen geführt  wird.  Eine  möglichst  vollständige  Ent- 
fernung des  Schwefels  ist  dabei  unumgänglich  noth- 
wendig,  weil,  wie  oben  erwähnt,  der  grösste  Thcil  der 
Blende  Schwefelkies  enthält,  welcher  letztere,  nicht  voll- 
ständig entschwefelt,  die  Destillationsgctässe  schnell  zer- 
stört. Die  geröstete  Blende  hat  eine  durchschnittliche 
Zusammensetzung : 

Zinkoxyd  . . . 53, so  pCt. 

Eisenoxyd  . . . 20,93  - 


Kalkerde  . . . 5,86  pCt. 

Bleioxyd  . . . 3,26  - 

Kieselsäure  . . 8,is  - 

Schwefelsäure  . 8,60  - 

Der  Galmei  bedarf  ebenfalls  noch  einer  Vorberei- 
tung, um  die  Kohlensäure  aus  demselben  zu  treiben, 
welche  sonst  bei  der  Kcduction  sich  entwickeln  und 
unter  starker  Spannung  leicht  die  ganze  Charge  aus 
den  Röhren  werfen  könnte.  Die  Kohlensäure  wird  durch 
Brennen  des  Galmeis  im  Schachtofen  ausgetrieben, 
in  welchem  bei  continuirlichem  Betriebe  das  Erz  ab- 
wechselnd mit  Schichten  von  magerer  Steinkohle  auf- 
gegeben wird.  Ein  solcher  Ofen  setzt  bedeutende  Quan- 
titäten Galmei  durch,  und  verliert  der  letztere  beim 
Brennen  etwa  20  bis  25pCt.  an  Kohlensäure  und  Wasser, 
so  dass  seine  durchschnittliche  Zusammensetzung  sieb 
ergiebt  zu 

Zinkoxyd  . . . 53,23  pCt. 

Eisenoxyd  . . . 26,12  - 

Kalkerde  . . . 4,68  - 

Kieselsäure  .*  . 16,23  - 

Als  Rcductionskohle  dient  eine  magere,  von 
Schiefer  und  Schwefelkies  möglichst  freie  Kohle,  damit 
in  den  Röhren  möglichst  eine  Entwickelung  von  Kolilen- 
gasen  und  ein  Einhüllen  der  Erztheilc  in  backende  Kohle, 
sowie  ein  Schmelzen  der  ganzen  Masse  verhindert  wird. 
Zur  Feuerung  dient  eine  halbfette,  langflammige  Stein- 
kohle, die  nicht  zu  sehr  schlackt.,  mit  8 bis  10  pCt. 
Stücken;  ausserdem  wird  bei  Reinigung  des  Rostes  eine 
fette  Kohle  benutzt,  welche  zu  einem  Gewölbe  zusnui- 
menbackt  und  gestattet,  die  darunter  dann  freiliegenden 
Koststäbe  bei|uem  von  Schlucken  und  Asche  zu  reinigen. 

Der  auf  Taf.  I in  Fig.  1 bis  5 dargestellte  De- 
stillirofen  besteht  aus  einer  Kammer  aus  feuerfestem 
Mauerwerk,  deren  zwei  gegenüberliegende  Wände  offen 
sind.  In  der  Mitte  unter  dieser  Kammer  mit  den  Brust- 
wänden  parallel  l>cfindct  sich  der  Rost  mit  einem  Ge- 
wölbe aus  grossen  Formsteincn  überdeckt,  und  über 
letzterem  eine  Scheidewand,  welche  die  Kammer  in 
zwei  Abtheilungen  theilt.  In  diesen  beiden  Abtheilungen 
liegen  die  Röhren  mit  ihrem  Boden  auf  den  Vorsprün- 
gen der  Scheidewand,  mit  dem  Vorderende  auf  Platten 
in  der  Brustwuml.  Die  Flamme  tritt  aus  dem  Rost 
durch  Spalten  in  dem  Gewölbe  in  die  Kammer  und 
wird  zwischen  den  Röhren  hindurch  mittelst  einiger 
Füchse  in  die  Schornsteine  geführt.  Letztere  sind  an 
ihrer  oberen  Oefluung  mit  Klappen  zum  Regulären  des 
Zuges  versehen.  Bei  Anfang  der  Campagne  geht  der 
Ofen  häufig  zu  heiss  oder  zu  kalt,  dann  werden  die 
Füchse  so  lange  etwas  verengt  oder  erweitert,  bis  der 
richtige  und  gleicbmässige  Gang  für  beide  Ofenhälften 
einmal  erzielt  ist;  später  wird  dann  die  erforderliche 
Regulirung  des  Zuges  nur  durch  die  Klappen  vorge- 
nonnnen-.  Die  Röhren  liegen  in  sechs  Reihen  überein- 
ander, deren  jede  acht,  enthält,  mit  Ausnahme  der  ober- 
sten, in  welcher  sich  nur  sechs  befinden.  Jedes  Paar 
von  Röhren  ist  in  der  Brustwand  durch  einen  8 bis  9*“ 
breiten  feuerfesten  Stein  getrennt,  der  eine  Höhe  gleich 
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der  Entfernung  von  zwei  Reihen  hat;  di<*8e  Steine  reichen 
in  den  Ofen  hinein  und  tragen  dort  Platten  von  feuer- 
festem Thon,  auf  denen  das  Vorderende  der  Röhren  auf- 
ruht; vor  diese  Thonplatten  ist  noch  eine  Gusseisenplatte 
gelegt.  Die  Röhren  sind  wie  gewöhnlich  nach  vorn  ge- 
neigt, tim  namentlich  das  Ausziehen  der  Rückstände  zu 
erleichtern. 

Die  Asche  der  Roste  fallt  in  einen  unter  denselben 
befindlichen  Gang  von  Manneshöhe,  der  mit  dem  Acus- 
sereu  der  Hütte  in  Verbindung  steht;  die  Rückstände 
aus  den  Röhren  werden  durch  Schächte  vor  der  Ofen- 
brust entfernt,  welche  bis  zur  Sohle  des  erwähnten 
Ganges  hiuabreicheu  und  durch  Mauereinschnitte  mit 
diesem  in  Verbindung  gesetzt  sind.  Asche  und  Rück- 
stände sind  stets  getrennt  von  dort  fortzuschaffen. 

Unter  den  Steinpfeilern  in  der  Ofenbrust  befinden 
sieb  in  dem  Rostgewölbe  die  Feuerlöcher,  so  dass  die 
Röhren  vor  der  directcn  Stichflamme  geschützt  sind. 
Wenn  durch  längere  Einwirkung  des  Feuere  sich  diese 
Löcher  erweitern  und  die  zum  Theil  darüber  stehenden 
Pfeiler  weggefressen  sind,  so  können  die  von  der  Stich- 
flamme dünn  erreichten  Röhren  nicht  mehr  beschickt 
werden,  sie  müssen,  um  die  richtige  Flammcnführung 
möglichst  zu  erhalten,  bis  zum  Ende  der  Campagne 
leer  mitgehen. 

Für  jeden  Ofen  sind  zwei  Schornsteine  angelegt. 
Früher  diente  ein  Schornstein  für  mehrere  Ocfen,  war 
aber  nicht  immer  im  Stande,  den  uöthigcu  Zug  für 
dieselben  zu  schaffen.  Bei  der  jetzigen  Einrichtung  ist, 
obwol  die  Schornsteine  nur  7"1  Höhe  haben,  stets  aus- 
reichender Zug  vorhanden,  sobald  die  Schornsteine  nur 
.erst  etwas  angewännt  sind. 

Zwei  Ofen  sind  immer  zu  einer  Batterie  vereinigt. 

Ein  Gegenstand  besonderer  Sorgfalt  bei  der  Zink- 
verhüttung  muss  die  Anfertigung  der  Röhren  sein. 
Zu  denselben  darf  nur  ein  reiner,  eisenfreier  und  sehr 
feuerfester  Thon  verweudet  werden.  Als  Zusutz  zu  dem 
rohen  Thon  (Cement)  dienen  gebrannter  Thon,  alte 
Röhren  und  Sand.  Zum  Brennen  wird  gewöhnlich  ein 
stark  kieselsäurchaltiger  Thon  ausgewäblt,  die  Scherben 
von  alten  Röhren  müssen  sorgfältig  von  der  darauf  ent- 
standenen Glasur  befreit  werden  und  der  Sand  darf  nicht 
zu  fein  sein,  auch  keine  zu  grossen  Körner  von  über 
.*  Cubikccntimtr.  Inhalt  enthalten,  weil  sonst  die  Röhren 
jiorös  werden;  andererseits  bei  zu  weichem  Cemeut  er- 
weichen die  Gefhssc  leicht  und  biegen  sich  unter  dem 
Gewicht  der  Beschickung  durch. 

Man  kann  mit  Vortheil  einen  Theil  des  Cements 
durch  Coks  ersetzen,  welcher  seihst  in  ziemlich  fein- 
körniger Gestalt  den  Röhren  eine  grosse  Festigkeit  giebt, 
aber  zugleich  die  Vortheile  gewährt,  dass  er  die  Gefrisse 
für  das  Zink  beinahe  undurchdringlich  macht  und  ihnen 
eine  sehr  glatte  Oberfläche  giebt,  so  dass  die  geschmol- 
zenen Massen  nicht  so  leicht  anhaften.  Eine  derartige 
Mischung  für  die  Röhren  hat  dann  folgende  Zusammen- 
setzung: 

Roher  Thon  . . . 30  pCt. 

Gebrannter  Thon  . 27  - 


Coks  . . . . . 18  pCt. 

Alte  Röhren  ...  15  - 

Sand  . . . , . 10  - 

An  diesen  Verhfdtnissen  wird  festgehalten,  da  eine 
Aenderang  gleich  von  grossem  Einfluss  auf  das  Ver- 
halten der  Destillationsgefässe  ist.  Bei  zuviel  rohem 
Thon  verlieren  dieselben  ihre  Starrheit  und  schmelzen 
leicht  zusammen,  dagegen  bei  zu  viel  Schamottzusatz 
lassen  sie  sich  schlecht  formen  und  sind  sehr  zerbrech- 
lich, auch  werden  sie  dadurch  porös  und  geben  zu  be- 
deutenden Zinkvcrlusteu  Veranlassung. 

Für  die  Röhren,  welche  bei  der  Ingangsetzung 
des  Ofens  eingelegt  und  dabei  zugleich  gebrannt  werden, 
ist  ein  anderes  Mischungsverhältnis.*)  üblich,  nämlich 
J gebrannter  Thon, 

J Saud, 

J roher  Thon. 

Die  Substanzen  für  die  Anfertigung  der  feuer- 
festen Gefässc,  von  denen  man  den  Thon  vorher  meh- 
rere Wochen  im  Freien  allen  Einflüssen  der  Witterung 
ausgesetzt  hat,  um  seine  Bestandteile  besser  zu  vorei- 
nigen und  organische  Vereinigungen  zur  Zersetzung  zu 
bringen,  werden  zunächst  gemahlen  und  in  dem  festge- 
setzten Verhältnisse  gemischt,  dann  mit  7 bis  8 pCt. 
Wasser  zusammen  durch  einen  Thonschneider  gegeben, 
aus  welchem  der  Thon  noch  als  eine  ungleichinässige,  an 
der  Hand  klebende  und  wenig  plastische  Masse  austritt. 
Zur  Erzielung  einer  weiteren  Gleichförmigkeit  lässt  man 
ihn  sechs  bis  acht  Wochen  in  einem  Keller  unter  Er- 
satz des  verdunstenden  Wassers  faulen,  worauf  noch 
ein  sorgfältiges  Kneten  folgt.  Dieses  geschieht  durch 
ein  zweimal  wiederholtes,  mehrfaches  Durchtreten  mit 
den  Füssen  und  wieder  Zusaminenwerfen  der  Thonmasse. 
Bei  der  Anfertigung  der  Röhren  wird  die  Masse  wie- 
derum sehr  sorgfältig  geschlagen  mul  mit  Kraft  auf  den 
Formtisch  geworfen,  um  sie  zu  verdichten  und  die  Luft- 
blasen daraus  zu  entfernen.  Dann  werden  von  ‘ den 
Thonklumpen  einzelne  Scheiben  abgcschnittcn,  von  denen 
die  beiden  ersten  zur  Herstellung  des  Bodens  der  Röhre 
verwendet  werden,  die  übrigen  werden  auf  passende 
Breite  und  die  erforderliche  Stärke  breit  geschlagen,  und 
daraus  in  einer  Form  durch  Uebereinanderlegen  ein- 
zelner Ringe  oder  spiralförmiges  Aufeinauderwickeln  die 
Wunde  der  Röhre  gebildet. 

Die  in  der  Form  gefertigten  Röhren  werden  sorg- 
fältig getrocknet,  auf  welche  Operation  man,  wenn  irgend 
möglich,  nicht  unter  zwei  Monat  verwendet.  Vor  dem 
Einbringen  in  den  Destillirofen  werden  sie  in  einem 
besonderen  Röhren  - Brennofen,  welcher  in  Fig.  6 
und  7 in  Ansicht  und  Grundriss  dargestellt  ist,  ge- 
brannt, so  dass  sie  rothwann  in  den  Zinkofcn  gelegt 
werden  können.  Der  Brennofen  ist  eine  mit  Gewölbe 
' überspannte  viereckige  Kammer,  deren  Boden  durch- 
löchert ist,  und  unter  welcher  sich  der  Rost  befindet. 
In  denselben  werden  die  Röhren  zwischen  den  Feuer- 
löchern aufgestellt,  so  dass  die  Verbrennungspro<}ucte 
an  ihnen  entlang  nach  dein  darüber  befindlichen  Scliom- 
| stein  strömen  können.  Gewöhnlich  ist  gleich  nach  Mittag 
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der  Brennofen  noe,li  etwas  warm,  um  diese  Zeit  werden 
die  Röhren  eingestellt,  und  gegen  6 Uhr  Abends  das 
Feuern  mit  halbfetter  langflammiger  Kohle  begonnen, 
welches  eine  Stunde  etwa  mit  offener  Feuerthür  fortge- 
setzt wird.  Von  da  ab  wird  nllmülig  lebhafter  geschürt 
bis  5 Uhr  Morgens,  wo  der  Ofen  geschlossen  wird.  Um 
6 Uhr  können  daun  die  gleicnmfissig  warmen  Röhren  an 
die  verschiedenen  Oefen  abgegeben  werden.  Etwa  ge- 
sprungene müssen  natürlich  ausgehalten  werden. 

Auf  gleiche  Weise  erfolgt  die  Herstellung  der  Vor- 
lagen, nur  dass  für  diese,  weil  sie  keiner  hohen  Tem- 
peratur ausgesetzt  sind,  die  Masse  aus  gleichen  Theilen 
rohen  und  gebrannten  Thon  zusammengesetzt  wird,  von 
denen  letzerer  wegen  der  geringen  Wandstärke  der  Vor- 
lagen ziemlich  fein  gestampft  sein  muss. 

Röhren  und  Vorlagen  sind  in  den  Fig.  8 und  9 
mit  eingeschriebenen  Massen  abgebildet,  und  stellen  sich 
die  Fabricationskosten  der  ersteren  für  100  Stück  fol- 


gendermassen .* 

l350Kilogrm.  Thon  zu  18,25  . Frc«.  24,5», 

1215  - gebrannter  Thon  - 22,70  . - 27,68, 

810  - Coks  - 23,oo  . - 18, es, 

675  - alte  Röhren  . - 6,oo  . - 4,06, 

450  - Sand  - 7,oo  . - 3,15, 

Stampfen  und  Bearbeiten  im  Thonschnei- 
der, Lohn  und  Kosten  der  Maschinen  . - 22,60, 

Kneten - 9,00, 

Anfertigung  der  Röhren - 22,50, 

Trocknen - 15,00, 

Aufsicht,  Magazinkostcu .-  3,oo, 

Insgemein . . . 7,00, 


zusammen  Frcs.  157,ot, 
oder  für  eine  Röhre  auf  1,57  Frcs. 

Ebenso  wichtig  fast  wie  die  Köhren  sind  die  grossen 
Formsteine,  welche  zur  Herstellung  des  Gewölbes  über 
dem  Roste  und  der  Zwischenwand,  welche  die  Hinter- 
seiten der  Röhren  trägt,  dienen.  Man  nimmt  zu  den- 
selben 

33  Gewichtstheile  roher  Thon, 


15 

- 

gebrannter  Thon, 

30 

- 

Sand, 

15 

- 

alte  Ziegel, 

von  welchen  des  leichteren  Trocknens  wegen  die  Seha- 
mottanthoilo  eine  Konigrösse  von  4 bis  6r“  erhalten. 
Der  Thon  wird  ebenfalls  erst  nach  mehrmonatlichem 
Faulen  verwendet.  Wegen  ihrer  grossen  Musst*  ver- 
langen diese  Steine  ein  sehr  sorgfältiges  Trocknen, 
welches  wenn  möglich  auf  sechs  bis  sieben  Monat  aus- 
gedehnt wird.  Sie  werden  dann  in  einem  Ofen,  ähnlich 
dem  Köhren-Brennofen,  aber  von  grösseren  Abmessungen 
und  mit  zwei  Feuerungen,  vier  Tage  lang  mit  vorsichtig 
verstärktem  Feuer  gebrannt  und  bleiben  dann  noch  vier 
bis  sechs  Tage  zum  Verkühlen  im  Ofen.  Die  Steine 
müssen  so  stark  gebrannt  sein,  dass  sie  im  Destillirofen 
durchaus  nicht  mehr  schwinden,  und  werden  beim  Ver- 


! setzen  sorgfältig  zusammengcrieben  und  mit  etwas  ma- 
j gerem  Schamottmörtel  verbunden. 

In  jeder  Schicht  werden  zwei  Chargen  gemacht, 
die  aber  nicht  von  gleicher  Stärke  sind;  die  Tagescharge 
ist  etwas  leichter,  weil  dos  Morgens  der  Ofen  gewöhn- 
lich etwas  kälter  geht,  auch  durch  die  dann  vorgenom- 
inotien  Reparaturen  und  das  Einsetzen  der  Röhren  noch 
mehr  absteht.  So  fasst  denn  diese  Schicht  400  Kilogrm. 
Erze  und  zwar 

175  Kilogrm.  Blende  mit  45  pCt.  Zink, 

150  - Schlämme  - 32  - 

75  - Galmei  - 48  - 

( dazu  72  Kilogrm.  Ansätze,  Gekrätz  und  Rückstände  und 
2 Hektoliter  Reductionskohle  im  Gewicht  vom  166  Kilo- 
gramm. Die  Nachtcharge  besteht  aus  500  Kilogrm. 
Erzen,  indem  die  Posten  an  Blende  und  Schlämmen 
um  je  50  Kilogrm.  verstärkt  werden.  Der  Zusatz  von 
Kohle  ist  derselbe. 

Die  Kohle  wird  am  Vormittage  in  zwei  gesonderten 
Haufen,  einen  für  die  Nachtcharge  und  den  anderen  für 
! die  des  nächsten  Morgens  vor  den  Ofen  gebracht  und 
ausgebreitet,  und  nachdem  etwa  i Hektoliter  Stückkohlen 
aus  jedem  ausgesucht,  wird  diu  Erzcharge  darüber  ge- 
i stürzt.  Die  gauzc  Beschickung  wird  dann  unter  Be- 
sprengen mit  wenigem  Wasser,  nur  um  das  Verstäuben 
zu  hindern,  durcheinander  gemischt.  Ein  zu  starkes 
j Befeuchten  würde  eine  schädliche  Dampfcntwickclung 
in  den  Destillationsröhren  zur  Folge  haben,  es  genügen 
auf  die  angegebenen  Chargen  etwa  100  Liter  Wasser. 

Bei  der  Ingangsetzung  des  Ofens  werden,  wie 
erwähnt,  nur  ungebrannte  Röhren,  welche  ohne  Zusatz 
von  Coks  angefertigt  sind,  in  deuselhen  eingelegt.  Diese 
Röhren  werden  wie  gewöhnlich  ringsum  verschmiert 
und  mit  Ziegelstückchen,  Scherben  von  Röhren  u.  dergl. 
verstopft  und  zugeschmiert,  um  einen  Verlust  an  strah- 
lender Wärme  möglichst,  zu  vermeiden.  Die  ersten 
sechs  Stunden  werden  nur  Cinders  gefeuert,  dann  wieder 
die  gleiche  Zeit  zur  Hälfte  Cinders,  zur  Hälfte  halbfette 
Kohle  und  schliesslich  Kohle  allein,  wobei  dann  das 
Feuer  langsam  verstärkt  wird.  Damit  eine  gleich- 
mässigo.  Erhitzung  an  allen  Stellen  des  Ofens  eintritt, 
sieht  der  Arbeiter  von  Zeit  zu  Zeit  in  «len  einzelnen 
Röhren  nach  und  sucht  durch  Oeffuen  oder  Schliessen 
der  Füchse  das  Feuer  gleichmässig  zu  verbreiten.  Nach 
zwei  Tagen  wird  der  Zug  durch  Atifenern  «1er  Schorn- 
steine möglichst  verstärkt,  und  dann  nach  Reinigung 
der  Röhren  die  erst«*  Charge  gemacht,  welche  500  Kilo- 
gramm Erz  von  30  pC’t.  Zinkgehalt  und  5 Hektoliter 
Kcdmuionskuhlc  für  beide  Ofenhälftcn  zusammen  enthält 
und  24  Stunden  dauert.  Die  nächsten  ('bargen  werden 
in  12  Stunden  gemacht  und  steigen  von  400  Kilogrm. 
Erz  von  32  pCt.  mit  3 Hektoliter  Kohle  nllmülig  bis  zum 
13.  oder  14.  Tage,  wo  sie  die  normale  Stärke  von  1800 
bis  1900  Kilogrm.  Erz  auf  8 Hektoliter  Kohle  für  beide 
1 -Ofenhälften  erhalten.  (Sehluss  folgt.) 
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Die  Stellung  der  Arbeitgeber  und  deren  Vertreter  zur  jetzigen  Arbeiterbewegung. 

Von  C.  Kugel. 

(Vorgetragen  in  der  Sitzung  des  TlczirVsvereines  an  der  Lenne  vom  15.  October  1871.) 


Ueber  die  Arbeiter-  oder  HOgenannte  sociale  Frage 
ist  seit  einigen  Jahren  so  viel  geschrieben  und  gesprochen 
worden,  dass  endlich  hätte  Klarheit  in  dieselbe  kommen 
können.  Zur  Lösung  derselben  werden  jedoch  bald  einige 
Universalmittel,  wie  allgemeines  Wahlrecht  und  freies 
Vereinigungsrecht  empfohlen,  deren  Heilkraft  jetzt  jedoch 
schon  verbraucht  ist,  bald  die  rohe  Gewalt,  die  sich  auf 
der  einen  Seite  der  beiden  Parteien  durch  Arbeitsein- 
stellungen, auf  der  anderen  Seite  durch  Arbeitsaussperw 
rungen,  oder  durch  Anrufung  des  Staatschutzes  äussert, 
der  jede  freie  Bewegung  nur  dem  besitzenden  Thcil  der 
menschlichen  Gesellschaft  gewähren  und  dem  anderen 
dieselbe  möglichst  eiusehrünken  soll.  Allein  auf  diesen 
Wegen  ist  die  Lösung  nicht  nur  nicht  vorangesehritten, 
sondern  nur  uoch  mehr  erschwert  worden,  und  musste 
erschwert  werden,  weil  sieh  naturgemässe  Entwickclungs- 
perioden  der  staatlichen  Gesellschaft  nur  mit  naturge- 
mässen  Mitteln  zur  frucht-  und  segenbringenden  Reife 
führen  lassen. 

Es  wird  mir  wol  der  Nachweis  erlassen  bleiben,  dass 
die  jetzige  Arbeiterbewegung  eine  Phase  der  fortschrei- 
tenden Entwickelung  der  menschlichen  Gesellschaft  in 
dem  gleichen  oder  wenigstens  ähnlichem  Masse  ist,  wie 
die  Umwandlung  der  Sklaverei  in  das  Leibeigenthum, 
Aufhebung  und  Umwandlung  dieser  in  den  freien  vierten 
Stand.  Denn  von  der  Sociuldemokratie  ist  dieser  Nach- 
weis oft  genug  mehr  mit  beanspruchter,  unumstösslicher 
Unfehlbarkeit  als  mit  Geschick  geführt  worden.  Trotz- 
dem oder  vielleicht  gerade,  weil  die  Vertreter  der  Social- 
demokratie diese  Behauptung  als  unantastbare  Wahrheit, 
allerdings  mit  unrichtigen  Schlussfolgerungen,  aufgestellt 
haben,  ist  dieselbe  von  den  Besitzenden  und  seihst  von 
Gebildeten  noch  zu  wenig  erkannt.  Wäre  dies  der  Fall 
gewesen,  so  hätten  die  eigene  Klugheit  und  der  eigene 
Selbtserhaltungstrieb  der  besitzenden  Classen  die  sociale 
Bewegung  von  Anfang  an  in  anderem  Lichte  gesehen 
und  sieb  weder  abwehrend  noch  theilnahmlos  zu  der- 
selben verhalten. 

Denn  wie  ein  kleiner,  in  seinem  Laufe  durch  die 
stärksten  Dämme  gehemmter  Fluss  diese  endlich  durch- 
bricht und  mit  seinen  brausenden  Fluthen  die  grauen- 
haftesten Verwüstungen  anrichtet,  anstatt  mit  den  richtig  j 
geleiteten  Wassern  Lehen  und  Segen  zu  spenden,  so  be- 
droht auch  eine  berechtigte,  zurückgehaltene  Entwicke- 
lung der  menschlichen  Gesellschaft  alle  Classen  derselben, 
sie  bis  in  ihre  Fundamente  erschütternd,  mit  dem  Unter- 
gang. Nicht  nur  die  vergangene  Geschichte  liefert  uns 
in  den  Bauernkriegen  und  der  ersten  französischen  Revo- 
lution hierfür  die  unzweideutigsten  Beweise,  sondern  auch 
die  Gegenwart  hat  uns  dieselben  durch  die  Schrcckens- 
und  Greuelherrschaft  der  Pariser  Commune  in  so  grellen 
XVI. 


Farben  vor  Angen  geführt,  dass  jetzt  der  Theilnahm- 
loeeete  Stellung  zu  der  socialen  Frage  zu  nehmen  sucht. 

Von  derselben  sind  am  ehesten  die  grösseren  und 
kleineren  Arbeitgeber  und  Handwerksmeister  betroffen, 
weil  unter  den  von  diesen  beschäftigten  Arbeitern  die 
sociale  Bewegung  mit  all  ihren  ungesunden  Auswüchsen 
begonnen  hat  oder  vorläufig  allein  noch  besteht.  Be- 
trachtet man  jedoeli  die  Mittel,  welche  die  Arbeitgeber 
bis  jetzt  angewendet  haben,  tim  dieselbe  in  natürliche 
Bahuen  zu  lenken  und  in  denselben  zu  erhalten,  so 
müssen  wir  auch  leider  für  uns  gestehen,  dass  bis  heut*1 
hierfür  noch  wenig  oder  wol  gar  mehr  Negatives  als  Po- 
sitives geschehen  ist.  Iloften  wir,  dass  es  für  uns  noch 
nicht  zu  spät  ist,  uud  die  rührigen,  minirenden  Social - 
demagogen  mehr  Terrain,  als  wir  selbst  ahnen,  unterwühlt 
haben. 

Bei  allen  unseren  Bestrebungen  müssen  wir  jedoch 
immer  der  Wahrheit  eingedenk  bleiben,  dass  die  jetzige 
sociale  Bewegung  aus  berechtigten , naturgeinässcn  Ur- 
sachen entsprungen  ist,  wir  dieselbe  also  nicht  unter- 
drücken, sondeni  nur  in  richtige  Bahnen  leiten  dürfen. 
Wird  dieses  anerkannt,  so  ist  auch  über  die  einzuschla- 
genden  Wege  leichter  eine  Einigung  zu  erzielen. 

Die  erste  Ursache  zur  socialen  Bewegung  gab  die 
theils  wirkliche,  theils  behauptete,  gedrückte  materielle 
Lage  der  arbeitenden  Classen,  welche  allerdings  viel- 
fach zu  begründeten  Klagen  berechtigt.  Letztere  können 
mit  Recht  beanspruchen,  sich  durch  ihre  Thätigkcit  ein 
menschenwürdiges  Dasein  für  sieh  und  ihre  F atnilic  ver- 
schilften zu  können.  Schwierig  bleibt  und  wird  natürlich 
immer  die  Bestimmung  bleiben,  wo  das  menschenwür- 
dige Dasein  beginnt  und  wo  es  aufhört.  Eine  correcte 
Definition  dieses  Begriffes  lässt  sich  bei  der  vollstän- 
digen Subjectivität.  desselben  nicht  geben,  weshalb  ich 
mich  weder  auf  die  Erklärungen  der  Socialdemokratie, 
noch  auf  die  Anderer  einlassen  will,  sondern  die  Bedin- 
gungen des  menschenwürdigen  Daseins  dahiu  verstehe, 
dass  dieselben  genügen,  eine  Existenz  des  Durchschnittes 
der  Bestgcstelltcu  des  gleichen  Standes  zu  führen,  ohne 
bei  Erreichung  dieses  Zieles  zur  Aufreibung  der  materiellen 
und  geistigen  Kräfte  genöthigt  zu  sein.  Es  muss  daher 
als  Arbeitgeber  unser  Bestreben  sein,  dass  wir  es  einem 
jeden  unserer  Arbeiter  ermöglichen,  dieses  Ziel  zu  er- 
reichen. — Allein  mit  der  Erwerbung  der  Mittel  ist  ja 
erst  die  Hälfte  des  Weges  zurflckgelegt,  und  diese  führt 
nicht  zum  Ziele,  wenn  nicht  die  Erkeuntniss  der  rich- 
tigen Verwendung  derselben  vorhanden  ist.  Fehlt  diese, 
so  wird  dann  auch  das  Elend  und  die  Noth  zu  allen 
Thören  und  Fenstern  hineinsehen,  mögen  erstere  noch 
so  gross  seiu,  wie  dies  leider  die  vielen  unglücklichen 
zerrütteten  Familien,  in  denen  trotz  des  sehr  holten  Ver- 
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dicnstcs  des  Ernährers  die  Notli  ein  ständiger  Gast  ist, 
beweisen.  — Ist  zur  Erwerbung  der  Existenzmittel  mehr 
die  Tüchtigkeit  im  Beruf,  mit  dem  nöthigen  Fleiss  ver- 
bunden, erforderlich,  so  wird  die  richtige  Verwendungs- 
weisc  derselben  nur  durch  sittliche  und  intelleetuelle 
Ausbildung  erlangt. 

Neben  der  Ausbildung  im  Berufe  deren  Erforderniss 
eigentlich  selbstverständlich  ist,  wird  also  in  noch  er- 
höhtem Masse  die  sittliche  und  intelleetuelle  verlangt. 
Die  Grundlage  zu  dieser  wird  ausser  im  Elternlmuse 
in  der  Volksschule  gelegt.  Unsere  erste  und  Haupt- 
aufgabe wird  es  deshalb  immer  sein  müssen,  die  Volks- 
schule zu  beben,  damit,  die  angehenden  und  jugend- 
lichen Arbeiter  in  dieser  so  weit  geistig  und  sittlich  fort- 
gebildet  werden,  dass  sie,  auf  dem  gelegten  Fundament 
fassend,  sich  selbst  den  Bildungsgrad  erwerben  können, 
den  die  von  denselben  jetzt  beanspruchte  und  von  den 
Staatsgesetzen  gewährte  Stellung  beansprucht.  Denn 
mit  den  liechten  ist  den  Arbeitern  auch  dieses  zur 
Pflicht  geworden.  Halte  man  diese  an  die  Volksschule 
gestellten  Anforderungen  nicht  für  nebensächlich  oder 
wol  gar  überflüssig  und  mit  der  gestellten  Aufgabe  der 
lAisuug  der  Arbeiterfrage  nicht  in  Zusammenhang  ste- 
hend, während  sie  doch  das  Fundament  derselben  bildet. 
Ebenso  wenig  halte  man  dieser  Forderung  entgegen, 
dass  sie  uns  jetzt  nichts  helfe  und  vernachlässige  den 
späteren  dauernden  Gewinn  über  den  augenblicklichen. 
Denn  soll  die  Heilung  des  Uebels  unserer  jetzigen  Ge- 
sellschaft, welche  keine  gesunde  genannt  werden  kann, 
eine  gute  naturgemässe  sein,  so  kann  dieselbe  keine 
schnell  wirkende  Wunderkur  sein,  sondern  muss  sich 
dem  langsam  entwickelnden  Menschen,  dem  Träger  der- 
selben, organisch  auschmiegen.  Uusere  ungeduldige, 
rasch  lebende  und  geniessende  Zeit  ist  allerdings  leider 
wenig  empfänglich  für  Mittel,  deren  Erfolge  nicht  auch 
gleich  dem  Beschränktesten  in  die  Augen  springen. 

Dassen  wir  deshalb  in  unseren  Kreisen  uns  bemü- 
hen, die  finanzielle  Stellung  der  Lehrer  unseren  jetzigen 
Lebensbedürfnissen  entsprechend  zu  verbessern,  um  tüch- 
tige und  der  Volkszabl  genügende  Lehrer  anstellen  zu 
können  und  bei  der  Staatsgcsetzgelnmg  durch  unsere 
Vertreter  dahin  wirken,  dass  die  Schule,  von  fremden 
Einflüssen  befreit,  nur  noch  Staats-  oder  Gemeindeein- 
richtung wird. 

Da  bei  den  liier  wie  meistens  herrschenden  Verhält- 
nissen der  Industrie  der  Besuch  der  Volksschule  selten 
über  das  vierzehnte  Lebensjahr  hinaus  ausgedehnt  werden 
kann,  die  ollen  gestellten  Anforderungen  nur  hei  beson-  : 
derer  Regelung  bis  zu  diesem  Jahre  erreicht  werden, 
der  für  das  wirkliche  I/oben  erforderliche  Ernst  und  die 
Erkcnntniss  der  Anforderungen  desselben  in  diesem  Le- 
bensalter auch  kaum  vorhanden  seien  können,  so  ist  eine 
Fortsetzung  der  Volksehule  erforderlich,  für  welche  uns 
die  Gewerbeordnung  des  Reiches  in  seinem  § 156  die 
gesetzliche  Anerkennung  und  Schutz  gewährt.  Veran- 
lassen wir  deshalb  die  Gemeindevertretungen  unseres 
Bezirkes,  Ortsstatuten  für  solche  gewerbliche  Fortbil- 
dungsschulen zu  rlasscn.  Ich  kann  ein  solches  Statut 


vorlegen,  welches  speciell  meine  Heimathgemeinde  meines 
W issens  leider  noch  nicht  bestätigt  und  wegen  Mangels 
eines  Lehrers  auch  noch  nicht  hat  in's  Leben  treten 
lassen. 

Huben  wir  bis  hierher  inehr  diejenigen  Mittel  kennen 
gelernt,  welche  erst  in  der  Zukunft  mit  dazu  beitragen 
werden,  die  sociale  Bewegung  in  gesunde  Bahnen  zu 
leiten  und  in  denselben  zu  erhalten,  so  mögen  auch  jetzt 
diejenigen  kur/,  angeführt  werden,  welche  nutzbringend 
für  den  augenblicklichen  Arbeiterstaud  sind. 

Auch  bei  diesen  stelle  ich  in  erster  Linie  diejenigen 
Mittel,  welche  zur  sittlichen  und  geistigen  Hebung  der 
arbeitenden  Glasen  dienen.  Als  solche  sind  die  verschie- 
denen Arbeiter-  oder  Qandwerker-Fortbild  ungs- 
vereiue  und  gute  Bibliotheken  anzusehen,  deren  Or- 
ganisation ja  Allen  bekannt  sein  wird.  Diese  Vereine 
vertreten  bei  den  Erwachsenen  die  Fortbildungsschulen 
der  Jüngeren.  Die  in  unserem  Bezirk  unter  den  Arbei- 
tern bestehenden  Gesangvereine  sind  ebenfalls  als  ein 
nicht,  zu  unterschätzendes  Bildungsmittel  hierher  zu 
rechnen.  Werden  diese  Bildungsvereine  von  den  Arbeit- 
gebern und  deren  Vertretern  nicht,  nur  materiell  unter- 
stützt, sondern  au  den  Vereinsabenden  regelmässig  be- 
sucht, und  scheuen  diese  die  Mühe  nicht,  durch  Vorträge 
mit  zur  Entwickelung  der  Vereine  beizutragen,  so  bringt 
eine  solche  active  Mitwirkung  zur  geistigen  Fortbildung 
der  nicht  so  gut  Situirten  in  doppelter  Beziehung  Segen. 
Denn  es  wird  hierdurch  nicht  nur  ein  Scherflein  zu  deren 
geistigen  Weiterbildung  beigetragen,  sondern  anch  ein 
sich  hei  uns  fühlbar  machender  Mangel  unseres  öffent- 
lichen gesellschaftlichen  Lehens,  soweit  die  Verhältnisse 
dieses  gestatten,  aufgehoben.  Durch  den  freieren,  unge- 
zwungeneren Verkehr  von  Arbeitgeber  und  Arbeitnehmer 
au  diesen  Vereiusabendcu  ist  beiden  Gelegenheit  geboten, 
sich  gegenseitig  besser  kennen  und  achten  zu  lernen, 
als  der  geschäftliche  Verkehr  bei  der  Tagesarbeit  dieses 
gestattet.  Auf  beiden  Seiten  werden  viele.  Vbrurtheilc 
fallen,  und  die  gegenseitige  Bcurthciluug  eine  mildere 
und  gerechtere  werden.  Diese  Nebenleistung  der  Bil- 
dungsvereine,  von  denen  sich  gerade  dieses  Zweckes 
wegen  die  Arbeitgeber  und  deren  Beamten  nie  aus- 
schliessen  und  diese  Vereine  schou  aus  diesem  Grunde 
kräftigst  unterstützen  sollten,  ist  für  unsere,  die  Gesell- 
schaftsclassen  zu  schroff  absondernden 'Verhältnisse  nicht, 
gering  anzuscblagon.  Die  vielen  Vorurtheile  des  Arbei- 
ters gegen  seinen  Arbeitgeber  und  die  grosse  durch  die 
falschen  Lehren  der  Socialdeinokratie  nur  noch  gestei- 
gerte Empfindlichkeit,  des  Arbeiters  lassen  sieh  in  ru- 
higster und  wirksamster  Weise  in  solchen  Vereinen  be- 
kämpfen, in  denen  sich  der  Arbeiter  als  Mitglied  mit 
seinem  Arbeitgeber  gleichberechtigt  fühlt. 

Ist  der  Zweck  dieser  Vereine,  die  geistige  und  sitt- 
liche Entwickelung  der  Arbeiter  zu  fördern,  so  sind  doch 
auch  diejenigen  Vereine  nicht  gering  atizuschlugen,  durch 
welche  die  Hebung  des  materiellen  Woles  ihrer  Mit- 
glieder angestrebt  wird,  wohin  in  erster  Linie  die  Con- 
sumvereine  zu  rechnen  sind.  Dieselben  haben  sich, 
wie  ihre  grosse  Ausbreitung  unter  der  Arbeiterbevölke- 
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rting  in  den  letzten  Jahren  zeigt,  überall  auf  das  glän- 
zendste bewährt.  Der  den  Mitgliedern  als  Geschäfts- 
theilhabern  gewährte  materielle  Gewinn  ist  in  vielen  Fällen 
nicht  zu  unterschätzen,  segensreicher  ist  die  Wirkungs- 
weise der  Consutnvereine  jedoch  durch  den  Einfluss,  den 
sie  auf  die  Wirtschaftlichkeit  ihrer  Mitglieder,  durch 
Verbannung  des  „Borgens“  ausüben. 

, Eine  Empfehlung  der  filr  ihre  Kreise  höchst  segens- 
reich wirkenden  Volksbuukou  würde  ausser  unserem  Be- 
reich liegen,  da  diese  mehr  fhr  den  kleinen  Handwerker 
und  Fabricanten  als  für  Arbeiter  von  Nutzen  sind.  Da- 
gegen sind  auch  fiir  diese  Sparvereine  als  VermittleV 
der  Sparcassen,  wo  es  nur  möglich  ist,  iu's  Leben  zu 
rufen.  Dieselben  haben  vor  den  gewöhnlichen  Spar- 
cassen den  Vorzug,  «lass  die  Mitglieder  von  dem  Gas- 
sirer  monatlich  zur  Einzahlung  eines  gewissen  Minimal- 
satzes  aufgefordert  werden,  nicht  selbst  zu  den  oft  ent- 
fernten Spurcassciibftrcaus  binzugehen  brauchen  und  auch 
geringere  Beträge  unter  einen  Thaler  von  diesen  Ver- 
einen verzinst  erhalten.  Werden  mit  diesen  Sparver- 
einen Kranken-  und  Invaiidcn-Cassen  verbunden, 
selbstverständlich  mit  vollständig  getrennten  Gassen,  und 
die  Verwaltung,  besonders  die  Posten  des  Cassirers  und 
Buchftlhrers,  durch  Arbeiter  verwaltet,  so  wirken  auch 
diese  Vereine  segensreich,  wie  die  in  Werdohl  seit  18G9 
bestehende  Krankenunterstützungs-  und  Invaliden-Casse, 
mit  welcher  auch  ein  Sparverein  verbunden  ist,  beweist 
Trotzdem  die  dort  in  den  einzelnen  Fabriken  bestehenden 

I 

Krankeucassen  ihren  Mitgliedern  im  Erkrankungsfalle  \ 
ausser  freien  Medicameuton  und  ärztlicher  Behandlung  | 
eine  tägliche  Unterstützung  von  7j,  10  und  \2\  Sgr.,  je 
nach  dein  monatlichen  Beitrage  von  5,  7 und  8 Sgr.  ge- 
währen, und  ausserdem  noch  die  Familien  der  Mitglieder 
freie  Medicamente  und  Arzt  haben,  so  hatte  sieh  unter 
den  besseren  Arbeitern  doch  das  Bedürfniss  der  Grün- 
dung einer  allgemeinen  Krankeucasse  fühlbar  gemacht, 
um  noch  mehr  gegen  das  durch  Krankheiten  entstehende 
Missgeschick  geschützt  zu  sein.  Diese  allgemeine  Gasse 
gewährt  den  Mitgliedern  bei  einem  monatlichen  Beitrage 
von  3 Sgr.  bei  Arbeitsunfähigkeit  eine  tägliche  Unter- 
stützung von  5 Sgr.  Mit  dieser  Casse  ist  ein  Sparver- 
ein verbunden,  der  bei  70  Mitgliedern  am  1.  October 
1871  ein  Vermögen  von  1400  Tiilr.  besass,  welches  er 
in  der  Neuenrader  Spareasse  mit  4 pCk  Zinsen  ange- 


legt hatte.  Die  Mitglieder  sind  verpflichtet,  monatlich 
wenigstens  10  Sgr.,  welche  ihnen  vom  ersten  des  fol- 
genden Monats  ab  mit  3J  pGt.  vezinst  werden,  eiuzu- 
zahlcn.  Die  ttberschiessenden  | pGt.  Ziuseneinnabme 
werden  zur  Besoldung  des  Gassirers  und  Buchftlhrers 
verwendet. 

Die  ursprünglich  vielfach  geäusserte  Ansicht,  dass 
durch  die  Unterstützungen  der  allgemeinen  und  spe- 
ciellcn  Fabrikencassen  von  zusammen  15  bis  17.1  Sgr. 
pro  Tag  häutig  Simulation  von  Krankheit  sich  zeigen 
wird,  hat  sich  nicht  nur  nicht  bewährt,  sondern  es  ist 
sogar  letztere  durch  die  verschürftere  Controle  der  all- 
gemeinen Gasse  erheblich  vermindert  worden.  Ausser 
diesen  allgemeineren  Sparvereinen  sind  auch  solche  in 
den  Fabriken  selbst  sehr  zu  empfehlen.  Werden  die 
Arbeiter,  so  weit  dies  eben  thunlieh  ist,  gezwungen, 
von  jedem  Thaler  Verdiimst  wenigstens  6 Pf.  oder 
1 Sgr.  monatlich  in  die  Gasse  einzulcgen,  so  liegt  hierin 
allerdings  eine  nicht  zu  verkennende  Bevormundung 
der  Arbeiter  seitens  der  Fabricanten.  Allein  es  ist 
nicht  ausser  Acht  zu  lassen,  dass  beinah  90  pCt.  aller 
Arbeiter  bei  ihrer  geringen  Wirtschaftlichkeit  und 
ihrem  oft  grenzenlosen  Leichtsinn  einer  solchen  Bevor- 
mundung bedürfen.  Die  Meisten  müssen  eben  noch 
dazu  gezwuugen  werden,  sieh  ein  kleines  Capital  oder 
Besitztum  zu  erwerben.  Sind  die  ersten  10  Tblr.  ein- 
mal auf  diese  Weise  erspart,  so  ist  ein  weiterer  Zwang 
zum  Sparen  nur  in  den  seltensten  Fällen  nötig.  Be- 
sonders woltkfitig  erweisen  sieh  diese  Zwangssparcassen 
der  Fabriken  bei  den  jugendlichen,  unverheirateten 
Arbeitern.  Werden  diese  mit  aller  Strenge  zum  Zu- 
rüeklegeu  ihres  überflüssigen  Verdienstes  ungehalten,  so 
können  dieselben  bei  ihrer  Verheiratung  nicht  nur 
einen  für  ihre  Verhältnisse  wol  eingerichteten  eigenen 
Hausstand  aufweisen,  sondern  haben  ausserdem  noch 
eine  kleine  Summe  Geldes  filr  unberechenbare  Ausgaben 
in  Händen.  Solche  Ehescldiessimgen  dienen  aller  Vor- 
aussicht nach  nicht  zur  Entwickelung  und  Vermehrung 
des  Proletariats.  Unter  den  Mitgliedern  der  in  der 
Fabrik  von  Kugel  & Berg  in  Werdohl  bestehenden 
Sparkasse,  welche  Einlagen  bis  50  Tblr.  mit  6 pCt., 
grössere  mit  4J  pCt.  verzinst,  sind  solche  Beispiele  zu 
finden. 

(Schluss  folgt.) 


Vermischtes. 


Ueber  die  Hydraulik  als  ezacte  Wissenschaft. 

. Von  Dr.  G.  Kirsch. 

Wenn  ich  cs  unternehme,  im  Nachfolgenden  mit  einigen 
Worten  auf  den  S.  619  des  vorigen  Jahrganges  initgei heilten 
Aufsatz  „die  Hydraulik  ala  exnetc  Wissenschaft  von  H.  Heine- 
inunn“  zurückzukommen,  so  geschieht  dies  nicht,  um  mit 
dem  Verfasser  über  die  Vorzüglichkeit  seiner  neuen  Ideen  zu 
streiten,  da  mir  diese  Aufgabe  „weder  dankbar  noch  frucht- 
bringend“ erscheint;  vielmehr  fühle  ich  mich  nur  gedrungen, 
dagegen  Protest  eiuzulegcn,  dass  der  Verfasser,  trotzdem  er  im 


: Eingang  wolwollend  versichert  „den  grossen  Verdiensten  von 

Weisbach  Gerechtigkeit  widerfahren  zu  lassen“,  dennoch  un- 
mittelbar darauf,  als  von  Weisbach  herrührend,  eine  AulTas- 
sungsweise  des  Ausflusses  entwickelt,  wie  sie  sich  in  den  Werken 
dieses  Autors,  soweit  mir  bekannt,  niebt  vorGudet.  Diese 
angeblich  Weisbach 'sehe,  vom  Verfasser  berichtigte  Vorstel- 
lung von  dem  Ausflüsse  des  Wassers  aus  der  Bodcnüflnung 
eines  Gelasses  ist  die  folgende:  Die  über  der  OelTnung  a 
stellende.  Wassersäule  von  der  Höhe  A wird  von  der  übrigen 
Wassermasse  losgctrennt  gedacht  uml  in  dem  so  enstandenen 
über  der  OelTnung  sich  erhebenden  cylindrischen  Raume  fallen 
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gelassen;  der  Schwerpunkt  der  Wassersäule  befindet  sich  in 
der  Oeffnung,  sobald  die  Säule  um  gefallen  ist;  dieser  Sen- 
kung entspricht  die  Arbeit  aJty.^h,  folglich  ist,  unter  v die 
entsprechende  Geschwindigkeit  der  Säule  verstanden,  die  le- 
bendige Kraft  =>=  ^ . v* , woraus  durch  Gleichsetzung 

9 

beider  Werthe  allerdings 

v = Vgh 

sich  ergiebt.  Hr.  Heinemann  lässt  also  die  Wassersäule  ah 
frei  hcrabfallen,  wobei  offenbar,  wenn,  wie  angenommen,  ihr 
Querschnitt  unverändert  bleiben  soll,  »Ile  Theile  in  jedem 
Momente  die  gleiche  Geschwindigkeit  ■ haben  müssen.  Nach- 
dem nun  eine  Säule  Iterabgefallen  ist,  soll  inzwischen  eine 
andere  an  ihre  Stelle  getreten  sein,  auch  diese  soll  herab- 
fallen u.  s.  f.  Sehen  wir  nun  einmal  selbst  davon  ab,  dass 
vorläufig  noch  die  Hälfte  der  ersten  Säule  im  Gelass,  also 
gar  kein  Platz  für  eine  zweite  ist,  und  untersuchen  wir  ein- 
fach, zu  welchem  Resultate  wir  nach  unseren  I’rincipien  ge- 
langen, wenn  wir  in  der  angegebenen  Weise  eine  sulche 
Wassersäule  nach  der  anderen  hcrabfallen  lassen.  Da  jede 
Säule  als  Ganzes  herabfiillt,  haben  Anfang  und  Ende  die 
gleiche  Geschwindigkeit;  soll  nun  ein  ununterbrochenes  Klicssen 
stattfinden , So  muss  offenbar  der  Anfang  der  zweiten  Säule 
die  Geschwindigkeit  des  Endpunktes  der  ersten  besitzen,  da- 
hcr  wird  der  Schwerpunkt  der  zweiten  Säule  bereits  mit  er- 
heblich grösserer  Geschwindigkeit  an  der  Oeffnung  anlaugen; 
die  dritte  Säule,  welche  wiederum  ohne  Unterbrechung  auf 
die  zweite,  folgen  muss,  besitzt  demnach  wiederum  eiue  grös- 
sere Anfangsgeschwindigkeit  als  die  zweite  u.  s.  f.;  in  dieser 
Weise  würde  die  Geschwindigkeit  stetig  wachsen,  ohne  dass 
je  ein  Heharrungszustand  einträte.  Da  bei  dieser  Iletrachtung 
die  Flüssigkeit  ausserhalb  des  über  der  Oeffnung  errichteten 
Prisma  gar  nicht  in  Betracht  kommt,  indem  einfach  voraus- 
gesetzt wird,  dass  das  abflie-ssende  Wasser  sich  stetig,  übri- 
gens gleichgültig  woher,  ergänzt,  so  haben  wir  hier  den  Fall, 
dass  der  Querschnitt  a der  Aiisllussöffnung  A des  Gefässes, 
für  welchen  bekanntlich  die  allgemeine  Formel 


den  Werth  v « «s  liefert,  und  zwar  ohne  dass  dabei  „eiu 
'panischer  Schrecken  den  reinen  Mathematiker  ergreift-1.  Hr. 
lleinemann  scheint  die  Bedeutung  der  Gleichung  v = c/> 
wörtlich  zu  nehmen,  während  dieselbe  doch  nur  der  symbo- 
lische Ausdruck  für  die  Abwesenheit  einer  Grenze  in  der  Ge- 
schwindigkeit ist,  und  dernnueb  nur  andeutet,  dass  bei  den 
gemachten  Annahmen  ein  lieliarrungszustaml  nicht  cintrclen 
kann.  Diesem  vermeintlichen  Mangel  der  Formel 


hilft  der  Verfasser  sehr  schnell  ab,  indem  er  die  Eins  im 
Nenner  in  eine  Zwei  verwandelt,  also  schreibt 


eine  Aenderung,  welche  allein  durch  die  in  einer  cxacten 
Wissenschaft  bishur  wenig  übliche  Weise  mit  den  Worten: 
.Berichtigt  man  die  (nämlich  von  Bernouilli  etc.)  began- 
genen Fehler,  SO  ergiebt  sich“,  motivirt  wird.  Was  den  Werth 
dieser  Berichtigung  anlangt,  so  wollen  wir  einmal  unneliiiicn, 

A sei  sehr  gross,  also  beliebig  klein,  woraus  wir  sehr  nahe 
A 


i)  as  ]/  gh  erhalten;  sei  nun  das  Gefass  unten  so  geformt,  dass 
der  Strahl  nach  oben  gerichtet  ist,  so  erreicht  er,  da  die 

Steighöhe  bekanntlich  — ist,  (was  auch  Hr.  H.  zugeben  wird, 
da  diese  Formel  der  bisher  unangefochtenen  Dynamik  fester 
Körper  entnommen  ist),  die  Höhe  j—  oder  d.  h.  der 

Strahl  steigt  selbst  dann,  wenn  keine  Hindernisse  vorhanden 
sind,  nur  bis  zur  Hälfte  der  Druckhöhe. 


Auf  eine  Besprechung  der  übrigen  Verbesserungsvor- 
schläge muss  ich  verzichten,  da  ich  den  Auseinandersetzungen 
des  Verfassers  nicht  überall  habe  so  folgen  können,  dass  ich 
mir  bewusst  wäre,  ihn  genau  verstanden  zu  haben.  Ich 
könnte  mich  zwar  darauf  beschränken,  die  aufgestellten  Be- 
hauptungen und  Formeln  zu  bekämpfen,  reap.  zu  widerlegen, 
jedoch  glaube  ich  dies  unterlassen  zu  dürfen,  als  die  Auffas- 
sungen des  Hrn.  Heinemann  nicht  nachweislich  eine  weitere 
Verbreitung  gefunden  haben.  Da  übrigens  Hr.  Heinemann 
selbst  „manchen  missbilligenden  Blick  ex  cuthedra  Voraussicht, 
so  erwartet  er  jedenfalls  auf  dieser  Seite  das  hartnäckigste 
Befangensein  in  den  alten  W e i 8 b a c h ’ sehen  Anschauungen, 
und  zwar  mit  Recht;  wie  über  die  Praktiker  die  neue  Lehre 
aufnehmen  werden,  dus  gelegentlich  zu  erfuhren,  wäre  nicht 
ohne  Interesse. 

Zar  Angelegenheit  der  Mehlsichtmaschinen. 

Der  Unterzeichnete  ist  leider  noch  einmal  auf  einen 
Gegenstand  zurückzukommen  genüthigt,  den  er  bereits  für 
abgeschlossen  hielt.  S.  703  des  vorigen  Jahrganges  dieser 
Zeitschrift  werden  Beweise  für  die  Richtigkeit  der  Behaup- 
tungen der  HHrn.  Nagel  & Kaemp  in  Aussicht  gestellt, 
welche  in  einer  Weise  geführt  werden  sollen,  gegen  die  ich 
Protest  erheben  muss.  Es  sollen  nämlich  Sachverständige, 
welche  die  Herren  sich  selbst  wählen,  ein  Unheil  fällen, 
und  dasselbe  in  dieser  Zeitschrift  veröffentlicht  werden. 

Es  wäre  zu  bedauern,  wenn  die  Redaction  dergleichen 
Sachverständigen  - Gutachten  durch  die  Veröffentlichung  den 
Stempel  der  Zuverlässigkeit  aufdrücken  wollte,  da  mir,  SO  lange 
die  Herren  ihre , specielle  Construction  geheim  halten,  ein  Ge- 
genbeweis gegen  ein  solches  sehr  erschwert,  wenn  nicht  un- 
möglich gemacht  werden  würde. 

Durch  eine  solche  einseitige  Darstellung  kann  doch  nichts 
gegen  oder  für  meine  Construction  der  Sichtmaschinen  ent- 
schieden werden  und  ebenso  wenig  für  die  Nagel’sche  Con- 
siruclion.  Will  man  die  Leistungen  zweier  Maschinen  ver- 
gleichen, so  muss  man  sie  nebeneinander  stellen,  und  in  der 
bereits  in  meiner  früheren  Entgegnung  angeführten  Weise  in 
Betrieb  setzen.  Nicht  so  schnell,  aber  sicherer,  wird  der 
Weg  zum  Ziele  führen,  dass  man  einfach  die  Zeit  abwartet 
und  sieht,  welche  Maschine  in  der  Praxis  am  häufigsten  an- 
gewendet  werden  wird.  Diese  letztere  Art  des  Beweises  hat 
tnr  mich  und  gewiss  auch  lür  jeden  Betheiligten  den  grössten 
Werth,  denn  sie  schlicsst  einen  Factor  ein,  der  durch  einen 
kurzen  Betrieb  gar  nicht  constatirt  werden  kann:  das  ist  die 
relative  Dauerhaftigkeit  der  Maschine. 

C-.  Fink, 

Professor  an  der  köuigl.  Gewerbezluulemis. 


Die  Weltausstellung  in  Wien  im  Jahre  1873. 

Für  die  im  nächsten  Jahre  in  Wien  in  Aussicht  genom- 
mene allgemeine  Ausstellung  ist  vom  Kaiser  von  Oesterreich 
der  Erzherzog  Carl  Ludwig  zum  Protcctor,  der  Erzherzog 
Rainer  zum  Präsidenten  der  kaiserl.  Ausstellungscommission 
ernannt,  während  die  Genernldirection  der  Ausstellung  Dr. 
Freiherr  von  Schwarz-Seuborn  anvertraut  ist.  Daneben 
besteht  die  Ausstellungseommission  ans  einer  grossen  Zahl 
angesehener  Männer  aus  Nicderösterrcich,  welche  zum  Thcil 
bereits  bei  den  früheren  grossen  Ausstellungen  in  London 
und  Paris  eine  amtliche  Stellung  bekleidet  haben. 

Das  von  der  Commission  unter  dem  16.  September  v.  J. 
vereinbarte  Programm  hat  im  Wesentlichen  folgende  Grund- 
zöge aufgestellt: 

Die  Ausstellung  wird  im  Prater,  in  für  diesen  Zweck 
errichteten  Gebäuden  veranstaltet,  am  1.  Mai  1873  eröffnet 
lind  am  31.  Oetober  desselben  Jahres  geschlossen  werden. 

Die  Ausstelluugs- Gegenstände  werden  in  folgende  26 
Gruppen  verthuilt: 

1.  Bergbau  und  Hüttenwesen. 

2.  Land-  und  Forstwirthschaft. 

3.  Chemische  Industrie. 

4.  Nahrung;,-  und  Gcnussmittel  als  Producte  der  In- 
dustrie. 
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5.  Textil-  und  Bekleidungsindustrie. 

6.  Leder-  und  Kaulschnkindustric. 

7.  Metallindustrie. 

8.  Holzindustrie. 

9.  Stein,  Thon-  und  Glasindustrie. 

10.  Kurzwnrenindustric. 

11.  Papierindustrie. 

12.  Graphische  Künste  und  gewerbliches  Zeichnen.  . 

13.  Maschinenwesen  und  Transportmittel. 

14.  Wissenschaftliche  Instrumente. 

15.  Musikalische  Instrumente. 

16.  Heereswesen 

17.  Marinewesen. 

18.  Bau-  und  Civil-Ingenicurwescn. 

19.  Das  bürgerliche  Wohnhaus,  seine  innere  Einrichtung 
und  Ausschmückung. 

20.  Das  Bauernhaus  mit  seinen  Geräthen  und  Einrich- 
tungen. 

21.  Die  nationale  Hausindustrie. 

22.  Durstcllung  der  Wirksamkeit  der  Kunstgewerbe- 
Museen. 

23.  Die  kirchliche  Kunst. 

24.  Objecte  der  Kunst  und  Kunstgewerbe  früherer  Zeiten, 
ausgestellt  von  Kunstliebhabern  und  Summiert!. 

25.  Die  bildende  Kunst  der  Gegenwart. 

26.  Erziehungs-,  Unterrichts-  und  Bildungswcsun. 

Durch  Nebenuinanderstelluug  von  Maschinen,  Apparaten 

und  Vorführung  von  Verfahrungsweisen  und  Arbeitsprocessen 
aus  den  verschiedenen  Zeitepochen  soll  die  allmätige  Vervoll- 
kommnung einzelner  Erfindungen,  wie  z.  B.  jener  der  Näh- 
maschine, des  Webstuhles,  der  Telegraphie,  der  Photographie 
u.  s.  w.  gezeigt  und  damit  ein  Versuch  zu  einer  Darstel- 
lung der  Geschichte  der  Erfindungen  unternommen 
werden.  Hieran  soll  sich  der  Versuch  reihen,  die  Leistungen 
der  Maschinen  jenen  der  Handarbeit  gegenüber  zu  stellen  und 
den  Ersatz  der  letzteren  durch  die  Maschinenarbeit  anschau- 
lich zu  machen. 

Durch  Ausstellung  von  gleichartigen,  jedoch  verschiedenen 
Epochen  entstammenden  Objecten  (wo  möglich  unter  Angabe 
ihrer  Preise),  sowie  von  derartigen  Mustern  und  Modellen  wird 
die  Erhöhung  der  Productionskraft  einzelner  Gewerbe,  die 
Abhängigkeit  derselben  von  den  Wandlungen  des  Geschmackes 
und  ihre  Einflussnahme  auf  diesen,  wie  auch  ihre  jeweilige 
volkswirtschaftliche  Bedeutung  nachgewiesen  werden.  In 
solcher  Weise  sollen  Beiträge  zur  Geschichte  der  Ge- 
werbe zur  Anschauung  gelangen. 

Um  den  Einfluss  der  Wissenschaft  auf  den  Fortschritt 
der  Gewerbe  durch  einen  Rückblick  ersichtlich  zu  machen, 
wird  die  Verwerthung  von  Abfällen  oder  diu  Zunahme 
in  der  Benutzung  der  letzteren  durch  Gegenüberstellung  der 
Abfälle  und  der  aus  denselben  gewonnenen  Fabricate  unter 
Beigabe  der  Zwischenproducte  «largestellt  werden,  insofern- 
diese  Production  neuer  Werthe  durch-  Entdeckungen  und  Et^ 
finduugen  seit  der  ersten  Weltausstellung  (London-  1851)  er- 
möglicht worden  ist. 

Einen  weiteren  Gegenstand  der  Ausstellung  wird  die- 
Gcschichte  der  Preise  bilden.  Es-  sollen  von  den  be* 
deutendsten  Prodnctionsgebieten  die  Preise  der  wichtigeren 
Artikel,  möglichst  weit  zurückroicheud  und  nach  fünfjährigen 
Durchschnitten  nebeneinander  gereiht,  unter  gleichzeitiger  Vor- 
lage von  Mustern  und  Proben  ersichtlich  gemacht  werden. 

Um  ein  Bild  des  internationalen  Austausches  der  Pro- 
ducte  zu  geben,  wird  der  Versuch  einer  Darstellung  des 
Welthandels  gemacht  werden.  Zu  diesem  Ende  sollen  die 
Handelsartikel  aller  bedeutenderen  Hafenplätze  in  Mustern 
und  Proben  aufgestcllt , and  bei  jedem  derselben  Angaben 
über  den  Bezug  und  Absatz,  die  Mengen  der  Ein-  und  Aus- 
fahr, der  Preise  etc.  ersichtlich  gemacht,  ferner  durch  stati- 
stische Daten  und  graphische  Darstellungen  die  Schifftahrts- 
und  Handelabcwegung  des  betreffenden  Seehafens  während 
«ler  letzten  zehn  Jahre  veranschaulicht  werden. 

Der  im  Voranstehenden  ausgedrückte  Gedanke,  das  Stu- 
dium der  Ausstellung  durch  Zahlen  und  graphische  Darstel- 
lungen zu  erleichtern,  soll  in  allen  Abtheilungen  der  Ausstel- 
lung seiue  Verwirklichung  auch  in  der  Weise  finden,  dass  die 
wirthschnftlichen  Fortschritte,  welche  die  einzelnen  Staaten 


seit  der  ersten  Weltausstellung  (London  1851)  aufzuweisen 
haben,  durch  officicllc  Dutcn  dargcsluilt  werden. 

Andererseits  sollen  alle,  die  einzelnen  Ausstellungsobjecte 
betreffenden  Daten,  wie:  Name  des  Ausstellers,  Bezeichnung 
des  Objectes,  Preis  — dessen  Veröffentlichung  jedoch  dem 
Belieben  des  Ausstellers  anheimgestellt  bleibt  — u.  s.  w., 
bei  den  bezüglichen  tiegenstünden  selbst  ersichtlich  gemacht 
werden. 

Um  die  Ausstellung  nachhaltig  fruchtbringend  zn  ge- 
stalten, sollen  Proben  mit  neueren  oder  noch  wenig 
bekannten  Verfahrungsweisen  und  Versuche  mit  solchen 
Ausstellongsobjecfen,  deren  Werth  nur  auf  diese  Weise  con- 
Statirt  werden  kann,  veranstaltet  werden;  z.  B.  Versuche  auf 
dem  Gebiete  der  Kellerwirthschaft  ( Erhitzung  des  Weines, 
Anwendung  des!  Hydro-Extracteurs  u.  s.  w. ),  Versuche  mit 
Arbeitsmaschinen  aller  Art,  Anwendung  des  elektrischen 
Lichtes,  Benutzung'  der  Luftschifffahrt,  Sprengversuche , Ver- 
suche mit  Dampfpflügen,  Drahtseilbahnen,  Strassenlocomotiven, 
DamptTeuerspritzen  u.  s.  w.  ln  gleicher  Richtung  werden  in 
den  Ausstellungsräumen  Vorlesungen  ubgehnlten  und  recht- 
zeitig internationale  Preisangaben  (wie  z.  B.  für  die  besten 
Gerät  In-  zur  Cultur  der  Zuckerrübe)  ausgeschrieben  werden. 

Um  dem  Publicum  die  Prüfung  der  ausgestellten  Nah- 
rungsmittel zu  ermöglichen,  werden  Kosthallen  errichtet,  in 
welchen  die  Aussteller  Proben  ihrer  Erzeugnisse,  auch  im 
zu  bereiteten  Zustande  gegen  Entgelt  verabreichen  können. 

Während  der  Dauer  der  Ausstellung  werden  internatio- 
nale Congres.se  und  Rerathungen  zur  Behandlung  belang- 
reicher Fragen  stattfinden,  zu  welchen1  entweder  die  Ausstel- 
lung selbst  Anlass  bietet,  oder  die  als  speciellc  Themen  der 
internationalen  Discussion  angeregt  werden. 

Insbesondere  sind  in  Aussicht  genommen:  Internationale 
Congresse  von  Gelehrten  und  Künstlern,  Schulmännern  und 
Aerzten,  Vertreter^  der  Museen  für  Kunstgewerbe,  Zeichen- 
lehrern. Ingenieuren  und  Architekten,  Vertretern  der  Handels- 
und  Gewerbekammer,  Männer  des  Bank-  und  Versicherungs- 
wesens, der  Land-  und  Forstwirtschaft,  des  B«>rg-  und 
Hüttenwesens  u.  s.  w. 

Als  Beratbungsgegeustände  sind  vorläufig  folgende  in’s 
Auge  gefasst:  Die  Frage  des  geistigen  Eigenlhunies,  die  Ver- 
edelung des  Geschmackes,  die  Verbreitung  und  Ausbildung 
des  Zeichenunterrichtes,  die  Vervollkommnung  des  Transport- 
wesens, die  Frage  der  Erzielung  des  höchsten  Nutzeffectes 
der  Maschinen,  die  Pflege  der  forstlichen  Statik,  die  Vcrwol- 
fcilernng  der  Lebensmittel  (durch  Steigerung  der  Production, 
Verbesserung  der  Marktverhältnisse,  Reform  der  Küche,  neue 
Conservirungsmethoden  u.  dergl.),  die  Ernährung  und  erste 
Erziehung  des  Kindes,  die  Bestrebungen  der  Gegenwart  auf 
dein  Gebiete  der  Heilpädagogik,  die  Bildung  der  Fruuen  und 
Erweiterung  ihrer  Erwerbsthätigkeit  u.  s.  w.  — 

Die  räumliche  Anordnung  der  Ausstellung  ist  eine  geo- 
graphische, d.  h.  sie  findet  nach  Ländern  in  der  Art  Statt, 
dass  die  verschiedenen  Productionsgebieto  • in  der  Ausstellung 
möglichst  in  derselben  Reihe  erscheinen,  wie  sie  auf  der  Erde 
in  der  Richtung  von  Westen  nach  Osten  folgen.  Bezüglich 
solcher  Objecte,  welche  die  Eintvihung  in  mehren:  der  vor- 
zeichneten Gruppen  zulassen,  bleibt  es  dem  Aussteller  anheim- 
gcstellt,  die  Gruppe  nuinhaft  zu  machen,  in  wulchcr  er  sein 
Object  cingeroiht  z«  selten  wünscht.  Für  die  Bcurthcilung  der 
ausgestellten  Gegenstände  wird  eine  internationale  Jury 
eingesetzt  werden.  Jeder  Aussteller  hat  zu  erklären , ob  er 
seine  -Leistung  der  Beurtheilang  der  Jury  unterzogen  wissen 
will  oder  nicht.  Im  letztenm  Fall  wird  seine  Exposition  mit 
der  Aufschrift:  „Hors  concours1“  bezeichnet. 

Die  von  der  internationalen  Jury  zu  verleihenden  Aus- 
zeichnungen zerfallen  in  folgende  Kategorien: 

Für  Werke  der  bildenden  Kunst  ls "stellt  die  Form  der 
Anerkennung  in  der  Kunstmeduillc. 

Aussteller,  welch«:  sich  schon  an  früheren  Weltausstel- 
lungen beth«*iligt  haben,  werden  für  die  Fortschritte,  welche 
die  Erzeugnisse  seit  der  letzten  von  ihm  beschickten  Welt- 
ausstellung nach  weisen,  durch  die  Fortschritlsmodaille 
ausgezeichnet. 

Aussteller,  welche  zum  ersten  Male  eine  Weltausstellung 
beschicken,  erhalten  als  Anerkennung  der  Verdienste,  welche 
sie,  vom  volkswirthschaftlichen  oder  technischen  Standpunkte 
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betrachtet,  geltend  zu  machen  in  der  Lage  sind,  die  Ver- 
di eijs  f ineda  i Ile. 

Alle  Aussteller,  deren  Erzeugnisse  in  Bezug  auf  Farbe, 
Form  und  äussere  Ausstattung  den  Anforderungen  eines  ver- 
edelten-Geschmackes  entsprechen,  haben  überdies  Anspruch 
auf  die  Medaille  für  guten  Geschmack;  endlich  werden 

entpreebend  den  bei  früheren  Ausstellungen  zuerkannten 
„Ehrenvollen  Erwähnungen“ , Ancrkennungsdiplouie  er- 
lkeilt. 

Den  Mitarbeitern,  welchen  nach  den  von  den  Ausstellern 
gemachten  Angaben  ein  wesentlicher  Antheil  an  den  Vor- 
zügen zukommt,  werden  in  Würdigung  desselben  Medaillen 
für  Mitarbeiter  zugesprochen. 

Die  Verdienste,  welche  Einzelne  oder  Corporationen  tun 
die  Hebung  der  Volksbildung,  die  Pflege  der  Volkswirtschaft 
oder  durch  besondere  Fürsorge  für  das  geistige,  sittliche  und 
materielle  Wol  der  Arbeiter  sieb  erworben  haben,  werden 
durch  eigene  Ehrendiplnme  anerkannt. 

R.  Z. 

Preißausschreibung  der  Redaction  des  „Prak- 
tischen Maschinen-Constructeur“. 

Auf  Antrag  der  mitunterzeichneten  Redaction  hat  sich 
die  Verlagshandlung  des  „Praktischen  Maschinen-Constructeur* 
(Baumgfirtner's  Buchhandlung  in  Leipzig)  entschlossen,  zur 
Förderung  des  Maschinenwesens  im  Allgemeinen  und  speciell 
im  Interesse  der  Abonnenten  dieser  Zeitschrift  für  vorzügliche 
Arbeiten  über  Construction  und  Ausführung  von  diversen  Ma- 
schinen und  Fabrikanlagen  Preise  auszusetzen,  und  zwar  für 
das  Jahr  1872 

1)  Einen  Preis  von  200  Thalern 
für  die  beste  Abhandlung  über 

Einrichtung  und  Betrieb  mittelgrosser  Maschinenfabriken 

a)  zur  Fahrication  von  Dampfmaschinen  bis  zu  2t)  Pferde- 
stärken ; 

b)  zur  Herstellung  von  Transmissionen  und  Einrich- 
tungen von  Mühlen,  Brennereien,  Brauereien,  Stärke- 
fabriken etc. 

mit  Berücksichtigung  der  gegenwärtigen  socialen  Verhältnisse, 
möglichst  weitgehender  Arbeitstheilung  und  Anwendung  der 
neuesten  Werkzeugmaschinen  etc. 

2)  Einen  Preis  von  lOOThalern 
für  die  beste  Abhandlung  über 

Construction  und  Ausführung  der  Girard-Turbinen  oder  eines 
denselben  ähnlichen  Systems. 

Die  erste  Abhandlung  soll  den  Umfang  von  vier  Druck- 
bogen, die  zweite  den  von  zwei  Druckbogen  (Format  des 
„Prakt.  Maseh.-Constr.“)  womöglich  nicht  übersteigen.  Beide 
Abhandlungen  müssen  mit  den  zum  Vcrständniss  nöthigen 
Zeichnungen  (im  Format  der  Tafeln  des  „Prakt.  Masch.- 
Constr.“)  oder  Skizzen  (für  Holzschnitte)  versehen  sein.  Selbst- 
verständlich haben  die  Arbeiten  vorwiegend  die  Anforderun- 
gen der  Praxis  zu  berücksichtigen. 

Die  Preisbewerber  haben  sich  folgenden  Bedingungen  zu 
unterwerfen: 

1)  Die  Einsendung  der  Arbeiten  hat  spätestens  bis  zum 
1.  April  1872  an  die  Redaction  des  „Prakt.  Maseh.-Constr.“ 
zu  erfolgen.  Jede  Arbeit  ist  mit  einem  Motto  zu  versehen, 
und  in  einem  versiegelten  Couvert  mit  gleichem  Motto  die 
Adresse  des  Verfassers  beizulegen. 

2)  Die  Zuerkennung  der  Preise  erfolgt  spätestens  bis 
1.  Juli  1872. 

3)  Sollten  zwei  Arbeiten  über  einen  und  denselben  Gegen- 
stand gleich  vorzüglich  sein , sich  aber  gegenseitig  ergänzen, 
so  wird  auf  Antrag  des  Preisgerichtes  der  betreffende  Preis 
getheilt. 

4)  Die  prämiirten  Arbeiten,  für  welche  neben  der 
Prämie  das  übliche  Honorar  bezahlt  wird,  bleiben 
Eigenthum  von  Baumgärtner's  Buchhandlung. 

5)  Die  eingesendeten  Mnnuscripte  können  innerhalb  drei 
Monaten  nach  erfolgter  Preisverthcilung  von  den  Verfassern 
selbst  oder  durch  Bevollmächtigte  derselben  bei  der  Redaction 
des  „Prakt.  Maseh.-Constr.“  in  Empfang  genommen  werden. 


Das  Preisrichteranu  harten  die  Güte  zu  übernehmen  die 
Herren : 

Professor  H.  Ludcwig  in  München, 

- G.  Sc  h m i d t in  Prag, 

G.  Veit  in  Zürich, 

Mnschinenfabricaut  V.  Danek  in  Prag, 
Civil-Ingenieur  H.  v.  Reiche  in  Bernburg, 

- - A.  Riedel  in  Chemnitz. 

Baumgärtner’s  Rcduction  des 

Buchhandlung.  „Praktischen  Maschinen-Constructeur.“ 


Technische  Literutur. 

Mechanik. 

Din  Grundzltge  des  graphischen  Rechnens  und  der 
graphischen  Statik.  Von  Karl  v.  Ott,  Professor  an  der 
k.  k.  deutschen  Oberrealsehule  und  li.  Docent  für  Bauincehanik 
hui  k.  deutschen  Landespolvtechnicum  in  Prag.  Zweite  erwei- 
terte Auflage  mit  1 IG  Holzschnitten.  107  S.  8.  Prag,  1872. 
J.  G.  Calve.  — 

Indem  wir  bei  Besprechung  der  vorliegenden  zweiten  Auf- 
lage des  genannten  Werkchons  nur  die.  Anerkennung  wieder- 
holen, welche  liereits  Bd.  XV,  S.  41  d.  Zeitschrift  der  ersten 
Auflage  desselben  gezollt  wurde,  wollen  wir  nicht  versäumen, 
auf  einige  Erweiterungen  der  neuen  Ausgabe  hinzuweisen. 
Dieselben  beziehen  sich  auf  die  Anwendung  der  zeichnerischen 
Methode  für  die  Bestimmung  der  in  den  verschiedenen  Fach- 
werksträgern, den  Brücken-  und  Dachconstructioneu,  auftreten- 
den Kräfte.  Das  Buch  zeigt  dadurch  noch  prnciser  seinen  Cha- 
rakter, eine  graphische.  Lösung  der  einfacheren,  in  der  Praxis 
häufiger  vorkommenden  Aufgaben  der  Bauconsfrliclionslehrc 
zu  gehen,  für  welche  die  vorungeschickten  allgemeineren  Sätze 
des  graphischen  Rechnens  und  der  graphischen  Statik  die 
Grundlage  gehen  sollen. 

Ausserdem  ist  ein  Anhang  heigefügt,  welcher  in  mög- 
lichster Kürze  diu  Hauptsätze  der  Elast icitäts-  und  Festigkeits- 
lehre enthält. 

Die  neue  Anordnung,  die  Figuren  als  Holzschnitte  in  den 
Text  einzufügen,  wird  zur  bequemeren  Benutzung  des  Buches 
beitragen.  R.  Z. 


Allgemeine  Technologie. 

Apparat  zum  Erhitzen  der  Tyres  mittelst  Gas. 

(Hierzu  Figur  5 bis  8,  Tafel  II.)  — 

ln  den  Werkstätten  der  Metropolitan-Eisenhahn  wird  zum 
Erwärmen  der  Tyres  und  Bandagen  ein  Gasapparat  benutzt, 
dessen  allgemeine  Anordnung  nebst  einigen  Details  in  den 
Fig.  5 bis  8,  Tnf.  II  dnrgestellt’  ist.  Dieselbe  ist  dem  „En- 
gineering*, 1871,  No.  297,  S.  155,  entlehnt. 

Der  Apparat  besteht  aus  einem  im  Kreise  gebogenen 
Gasrohr  a von  25”“  Lichtweite,  mit  einem  geradlinigen  Ver- 
bindungsrobr  6,  au  welchem  letzteren  ein  Kuicslutzen  zum 
j Aufschieben  eines  Gummischlauclies  c angebracht  ist.  Der 
Ring  a hat  etwa  75““  mehr  inneren  Durchmesser,  als  der  zu 
urhitzunde  Reifen  aussen  weit  ist  und  steht  mittelt  Füssen 
• auf  den  Schienen,  auf  denen  der  Tyre  liegt,  so  dass  er  sich 
gerade  auf  halber  Höhe  des  letzteren  befindet.  Zur  Vermei- 
dung von  Wärmeverlusten  ist  ein  ringförmiges  Blechgebntisc 
von  105““  Breite  und  130“  Höhe  so  über  den  Tyre  gelegt, 
dass  die  Köpfe  einer  Anzahl  von  Nieten  in  der  Deckplatte 
des  Gehäuses  den  Keifen  berühren,  so  dass  zwischeu  beiden 
der  nöthige  Raum  zum  Abzug  der  Verbrcnnungsproducle 
bieibt.  Das  Gasrohr  a ist  an  seiner  inneren  Seite  mit  drei 
Reihen  gegen  einander  versetzten  Löcher  von  0“,»  Bohrung 
in  Entfernungen  von  20“  versehen. 

Fig.  5 und  6 zeigen  die  Anordnung  des  ganzen  Appa- 
rates, Fig.  7 und  8 Details  des  Hahnes  für  die  Zusammen- 
führung  von  Ga«  und  Luft.  Das  Gaszuleitungsrohr  d von 
32“  Weite  tritt  von  oben  in  das  HahngehSusc,  in  welches 
von  seitwärts  her  das  25“"  weite  Luftrohr  s eiuguleitet  ist; 
letzteres  hat  eine  nach  unten  gekehrte  Düse  /,  wodurch  in 
' Folge  des  Ueberdrucks  von  dem  Ventilator  her  ein  kräftiges 
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Ausströmen  der  Luft  und  damit  ein  Atisaugen  des  Gases  stalt- 
findet.  Der  Strom  ist  nach  unten  hin  zu  dem  Ausströmungs- 
rohr  g gericlitet,  mit  welchem  durch  den  Dreiwegehaiin  k die 
beiden  nach  verschiedenen  Erhitzungsapparaten  führenden 
Leitungsröhren  h und  i nach  Buiiebun  in  Verbindung  gebracht 
werden  können.  An  h und  i sind  dann  die  bctrefFcnden 
Gummi8chläucbe  c gesteckt. 

Ursprünglich  lür  das  Anlassen  zu  hart  gewordener  Slabl- 
tyres,  behufs  Nachdrehens  derselben  angewendet,  hat  der  Ap- 
parat bald  eine  weitere  Benutzung  gefunden,  die  Tyres  für 
das  Auf-  und  Abbringeu  von  den  Rädern  zu  erwärmen. 
Hauptsächlich  werden  damit  die  Reifen  der  grossen  Treib- 
räder behandelt.  Zunächst  wird  dns  Gas  allein  entzündet 
und  dann  die  Luft  ullmfdig  in  immer  grösseren  Quantitäten 
zugegeben,  bis  das  zur  Erzeugung  der  intensivsten  Klamme 
erforderliche  Mischungsverhältnis^  erreicht  ist. 

R.  Z. 


Mechanische  Technologie. 

Der  Ban  der  Pumpen  und  Spritzen  bearbeitet  von 
W.  Jeep.  .Mit  157  Holzschnitten  nebst  einem  Atlas  von  38 
colorirten  Tafeln.  302  S.  gr.  8.  (Preis  8 Thlr.  20  Sgr.) 
Leipzig,  1871.  Bnumgärtner.  — 

Dns  vorliegende  Werk  bildet  den  9.  Band  zu  Uhlnud's 
„Technischer  Bibliothek“  und  giebt  im  Wesentlichen  eine 
Zusammenstellung  nusgeführter  Constructionen  von  Pumpen 
und  Spritzen. 

Der  Verfasser  hat  dabei  mit  Suchkenulniss  gute  und 
brauchbare  Constructionen  nnsgesucht,  und  sieh  im  Wesent- 
lichen darauf  beschränkt,  dieselben  zu  erläutern  und  auf  ihre 
Vorzüge  aufmerksam,  zu  muchcn. 

Da  der  Zweck  der  technischen  Bibliothek  ein  wesentlich 
populärer  sein  soll,  so  ist  von  dein  vorliegenden  Werkchen 
jede  Theorie  fern  gehalten,  und  sind  demselben  nur  die 
nnthwendigsten  Regeln  zur  Construction  von  Pumpen  lieige- 
geben,  während  andererseits  praktische  Winke  zur  Aufstel- 
lung und  Montirung  der  Pumpen  hinzugefügt  sind.  Die  zu 
dem  Hefte  gehörenden  Zeichnungen  sind  sämmllich  constructiv 
durchgeführt,  und  können  wir  dieselben  zum  Naehschlagen 
und  Benutzen  bestens  empfehlen.  Der  fleissig  durchgeführten 
Arbuit  wollen  wir  eine  recht  freundliche  Aufnahme  wünschen. 

E.  B. 


Feuerungen  und  Dampfkessel. 

Dampfmaschine  und  Dampfkessel,  deren  gesetzmässige 
Anlage  und  Anwendung.  Eine  Sammlung  der  Gesetze,  Re- 
gulative und  Erläuterungen,  welche  über  die  Anlage  und  den 
Gebrauch  der  Dampfmaschinen  und  Dampfkessel  im  deutschen 
Reiche  und  spec.  in  Preusseu  erlassen  und  in  Geltung  sind. 
Von  R.  Crernor,  Regierungs-  und  Bauruth  in  Aachen.  62  S.  8. 
(Preis  20  Sgr.)  Essen,  1871.  G.  D.  Baedeker.  — 

Das  vorliegende,  in  recht  netter  Ausstattung  erscheinende 
Werkchen  enthält  im  Allgemeinen  dasselbe  wie  die  von  uns 
bereits  Bd.  XV,  S.  592  besprochene  Kortkampf sehe  Sammlung 
der  gesetzlichen  Bestimmungen  über  Dampfkessel;  demnach 
also,  von  den  einschlägigen  Vorschriften  der  Gewerbeordnung 
vom  21.  Juni  1869  ausgehend,  sämmtliche  Regulative,  Mini- 
sterialerlasse und  Instructionen . welche  sieb  auf  die  Conce.s- 
sionserlbeilung,  Prüfung  und  Revision  von  Dampfkesseln  be- 
ziehen. Zugegeben  sind  die  unvermeidlichen  Reductionstabcllun 
lur  metrisches  Maas  und  Tafeln  für  Kreisinbalte  und  Umfange, 
so  duss  namentlich  Kesselrevisoren  in  allen  Fällen  der  Praxis 
den  erwünschten  Aufschluss  in  demselben  fluden  können. 

R.  Z. 

Maschinentheile. 

Lefzen  Ventil  von  Field.  (Hierzu  Figur  5 und  6,  Ta- 
fel m.)  — 

Dieses  Ventil  besteht  aus  zwei  Gummischeiben,  welche 
sich,  wie  die  Figuren  5 und  6 auf  Tnf.  III  zeigen,  an  ihren 
Rändern  berühren.  Unserer  Quelle  („Engineer“,  1871,  S.  389)  I 


zufolge  ist  das  erste  für  hohen  Druck,  etwa  70  Pfd.  pro 
Quadratzoll  (5  Kilogrm.  pro  Quadrateentimeter),  das  zweite 
dagegen  für  niederen  Druck  construirt.  *) 

Der  Hauptkörper  b des  Vcntiles  ist  mit  vorspringenden 
Rändern  bl  b-  4 3 und  b 4 versehen,  gegen  welche  die  ur- 
sprünglich flachen  Gummiringe  <i  und  durch  die  Deckel 
c und  c1  augedrückt  und  dadurch  in  die  gezeichnete  Lage 
gezwungen  werden.  Durch  einen  äusseren  Ueberdruck  des 
Wassers  bilden  die  Seheiheuränder  einen  dichten  Schluss,  lu- 
dern der  Ventilkörper  durch  die  Schraube  il  niedergedrückt 
wird,  entsteht  ein  dichter  Verschluss  um  die  VeutilöfTuuiig  e 
durch  einen  Isaler-  oder  Gummiring  e.  ln  dem  durch  Fig.  6 
dargestellten  Fall  werden  die  Gummiringe  aal  so  weit  aus- 
einander gezerrt,  als  erforderlich,  um  sie  iu  die  zugehörigen 
Vertiefungen  hiueinfedern  lassen  zu  können. 

ln  einzelnen  Fällen,  wie  z.  B.  hei  den  Dampfteuerspritzen 
von  Merrv wea  t h er  & Sons,  wird  nur  eine  elastische  Scheibe 
angewendet,  welche  gegen  eine  feste  Sitzfhichc  schlicsst. 

R.  W. 

Technisches  Zeichnen. 

Das  lineare  Zeichnen  lür  Architekten,  Künstler.  Tech- 
niker, Mechaniker  und  Buuhamlwerker,  insbesondere  für  Ban- 
und  Gewet'bschulen.  Von  Guido  Schreiber.  Zweite**), 
vermehrte  und  verbesserte  Auflage.  Mit  523  Holzsehnitt-lllu- 
strationcu  liehst  einem  Titelhilde.  208  8.  8.  (Preis  1 Thlr.) 
Leipzig,  1871.  Otto  Spamer.  — 

Dieser  erste  Theil  des  grösseren  Werkes:  „Das  tech- 
nische Zeichnen  etc.“  enlhfilt  eine  ausführliche  und  fassliche 
Anleitung  zum  Zeichnen  von  geometrischen  Figuren  und  Or- 
j nameuten  und  zeigt  auf  den  ersten  Blick  eine  methodische 
Anordnung  seines  reichen  Inhaltes. 

Die  erste  Ablheihing,  betitelt:  „Freies  Handzeichnen“ 
enthält  eine  Anzahl  von  Tafeln,  auf  denen  gerade  Linien, 
Winkel,  Polygone,  Kreise  etc.  dargestellt  sind,  und  die  ent- 
weder als  Wundtafeln  vergrößert  oder  vom  Lehrer  an  die 
Tafel  gezeichnet  werden  müssen.  Mit  dein  Plano,  welcher 
hier  verfolgt  wird,  können  wir  uns  ganz  einverstanden  er- 
klären; weniger  ist  dies  der  Fall  mit  der  zweiten  Abtheilung: 
„Ormunentenzeichuen“,  indem  hier  eine  grössere  Anzahl  von 
unschönen,  wenn  nach  in  guten  Holzschnitten  dargestellten 
Mustern  dem  Schüler  vor  Augen  geführt  wird;  erst  auf  Ta- 
fel XXVII  beginnt  der  Verfasser  mit  Aufführung  chissiseher 
Formen;  gerade  hei  diesen  Mustern  dürfte  die  Auswahl  in 
vorliegendem  Werke  eine  reichhaltigere  und  die  Ausführung 
der  Origimtlzcichmmgcn  und  Holzschnitte  eine  viel  sorgfältigere 
sein.  Letzteres  gilt  auch  für  die  romanischen  und  byzantini- 
schen Formen  und  ebenso  für  die  hier  durgcStcllteii  Vorbilder 
der  Renaissance. 

Befriedigend  und  recht  empfehlcnswerth  ist  die  dritte  Ab- 
theilung: „Geometrisches  Zeichnen“,  die  sich  durch  eine  vor- 
zügliche Anordnung  des  Lehrstoffes  und  durch  gute  Darstel- 
lung der  vorgotragenen  Constructionen  äu »zeichnet.  Gerade 
diese  letzte  Abtlieilung  verdient  eigentlich  nur  den  Namen: 
„Linearzeichnen“,  welcher  Titel  dem  ganzen  Werke  voratt- 
gesetzt  ist,  während  man  die  beiden  ersten  Abtheilungcn  mit 
„Freihandzeichnen“  zu  benennen  gewohnt  ist. 

Eine  Bemerkung  aber  können  wir  schliesslich  nicht  unter- 
drücken, diese  nämlich:  dass  es  uns  geradezu  unbegreiflich 
erscheint,  wie  der  Verfasser  sein  Buch  auf  dem  inneren 
Titelblatte  auch  zum  Gebrauche  an  polytechnischen  Schulen 
als  geeignet  erklärt;  beim  Satz  für  den  Druck  des  äusseren 
Umschlages  ist  diese  Empfehlung,  wie  es  auch  ganz  richtig, 
weggelassen.  F. 

*)  Uns  scheint  dns  Umgekehrte  der  Fall  sein  zu  sollen.  Denn 
das  erste  Ventil  Fig.  15  hat  bei  dem  grösseren  Durchmesser  der 
Unnimischcihen  mehr  Beweglichkeit  als  das  zweite,  und  wird  sieh 
daher  bei  einem  geringeren,  im  Inneren  des  Vcntiles  licrvorgerufenen 
Ueberdruck  öffnen,  als  bei  der  Anordnung  Fig.  6.  Diese  Druck- 
differenz , welche  das  Oeffnen  eines  Ventile»  bewirkt-,  soll  aber  direct 
und  nicht  umgekehrt  proportional  dem  Totaklrack  sein. 

**)  Die  Besprechung  der  ersten  Auflage  s.  Btl.  V,  S.  158  d.  Z. 
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, 22.  Dr.  C lassen,  ausserordentlicher  Lehrer  der  Chemie  am 
Polytechnicum  in  Aachen  (1742). 

23.  van  den  Daele,  Kaufmann,  Firma:  van  den  Daele 

& Kesseler,  in  Aachen  (151). 

24.  Gust.  Defontaine,  Dircctor  der  Zinkhütte  und  Zink- 

weissfabrik zu  Ougree  bei  Lüttich  (1656). 

25.  Henry  Demeuse,  Maschiuenfabricant  in  Aachen  (1040). 

26.  Dick,  Direotor  dier  Societe  des  niines  metalliques  d’Ang- 

leur  bei  Lüttich  (54). 

27.  Ew.  Dittmar,  Baumeister  und  Civil-lngenieur  in  Esch- 

weiler (119). 

28.  Drouv.en,  Mühlenbaumeister  in  Steinenbrück  bei  Aacheu 

(169). 

29.  Iwan  Dubigk,  Maschiuenfabricant  in  Aachen  (630). 

30.  Paul  Dunkel,  Industrieller  in  Wurm  bei  Herzogenrath 

(1833). 

31.  Dupuys,  Kesselfubricant  in  Aachen  (671). 

32.  Ego  van  der  Eist,  Dircctor  der  Domanialgruben  in 

Kirchratli  (Niederlande)  (1163). 

33.  Esser,  Ingenieur  im  Aachener  Hütten-Acticnvcroin  in 

Rothe  Erde  bei  Aachen  (417). 

34.  Alphonse  Fetis,  Gencraldirector  der  Eschweiler  Gesell- 

schaft für  Bergbau  und  Hütten  in  Stolberg  (732). 

35.  W.  Fischer,  Grubendirector  der  Eschweiler  Gesellschaft 

für  Bergbau  und  Hütten  in  Stolberg  (1811). 

36.  Th.  Flamm,  Ingenieur  in  Eschweiler- Aue  (468).  E. 

37.  Carl  Frank,  Assessor  und  llüttcnbesitzer  in  Eschweiler- 

Pümpchcn  (1028). 

38.  Christian  Fr  ati  k , Ingenieur  bei  Englerth,  Cünzer  & 

Fuhse  in  Eschweiler  (1282). 

39.  O.  Fuhrmann,  Vertreter  der  sächsischen  Maschinen- 

fabrik in  Chemnitz  in  Aachen  (1657). 

40.  W.  Fuhse,  Fabrikbesitzer  in  Eschweiler  (121).  E. 

41.  Carl  Haber,  Direotor  der  Gesellschaft  „du  Rhin“  in 

Ruhrort  (1828). 

42.  Hartwich,  Ingenieur  der  Gesellschaft  Vieillc  Mnntagnc 

in  Moresnet  bei  Aachen  (1775). 

43.  Roh.  H asenelever,  Direetor  der  chensechen  Fabrik 

Rhenania  in  Stolberg  (1094). 

44.  Dr.  Friedrich  Hasenclever,  Generaldircctor  der  Ge- 

sellschaft Rhenania  in  Aachen  (1669). 

45.  Heinrich  Herrig,  Markscheider  im  Emebweiler -Pampe 

(1410). 

46.  A.  Ilerroian,  Maaekinentabrieant,  Firma:  H.  Rieh. 

Herr  man,  in  Aachen  (825). 

47.  Gurt.  Herr  mann,  Lehrer  am  Polvtecbnicum  in  Aachen 

(190). 

46.  L.  Heinr.  Hetjens,  Masehinenfabrieant  in  Aachen  (1697). 

49.  Carl  Hilt,  königl.  Bergassussor  und  Direetor  der  V«r- 

cinigungsgesellschaft  in  Kohlscheidt  (1737). 

50.  Victor  Hoesch,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Kberh.  Hoesch 

& Söhne,  in  Düren  (1365).  E. 

51.  Holzapfel,  Ingenieur  der  Gesellschaft  Phönix  in  Esch- 

weiler-Aue  (1219). 

52.  E.  Honigmann,  Bergmeister  in  Aachen  (489). 

53.  Honigmann,  Bergmeister  und  Direetor  der  Grube 

Maria  in  Hoengen  (266). 

54.  Carl  Ilunigmnnn,  Ingenieur  in  Aachen  (516). 

55.  F.  Honigmann,  Ingenieur  der  Königsgrube  bei  Ascheu 

(1331). 

56.  Herrn.  Hundt,  Agent  in  Aachen  (1898). 

57.  Phil.  Jacobs,  Ingenieur  der  rheinischen  Eisenbahn  in 

Aachen  (1371). 
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58.  v.  Karen,  künigl.  Baurath  und  Dircctor  des  Polytcch- 

nicums  in  Aachen  (115). 

59.  Keller,  Fabricant  feuerfester  Steine  in  Burtscheid  (363). 

60.  Carl  Klingelhöfer,  Maschinenfabricant  in  Rheydt,  Reg.- 

Bez.  Düsseldorf  (1739). 

61.  Aloys  Kloth,  Fukricant.  in  Aachen  (1741). 

62.  Konertz,  Bauunternehmer  in  Aachen  (113). 

63.  Kraus,  Obersteiger  der  Gesellschaft  Vieille-Montagne  in 

Moresnet  bei  Aachen  (1736). 

64.  Dr.  Eugen  Krebs,  Techniker  der  Maschinenfabrik  von 

Nolten  & Melder  in  Aachen  (715). 

65.  II.  Lamberts,  Maschinenfabricant,  Firma:  H.  & R. 

Lamberts,  in  Burtscheid  (50). 

66.  Julius  Lamberts,  Spinuereibesitzcr  in  Burtscheid  (475). 

67.  0.  Lamberts,  Tuchfabricant  in  Burtscheid  (1766). 

68.  R.  Lamberts,  Mascbiueufabricant,  Finna:  II.  & R. 

Lamberts,  in  Burtscheid  (1468). 

69.  Emil  Lamberz,  Techniker  der  Maschinenfabrik  von 

Nolten  & Mchlcr  in  Aachen  (611). 

70.  Adolf  Landsberg,  Chef  der  Bleihütte  von  der  Gesell-  ; 

Schaft  für  Bergbau,  Blei-  und  Zinkfabrication  zu 
Stolberg  und  in  Westfalen  zu  Münsterbusch  bei 
Stolberg  (506).  » 

71.  E.  Landsberg,  Generaldirector  der  Gesellschaft  für 

Bergbau,  Blei  - und  Zinkfabrication  zu  Stolberg 
mul  in  Westfalen  zu  Münsterbusch  bei  Stolberg  in 
Aachen  (150). 

72.  Le  Grice.  Dircctor  der  Gasfabrik  in  Aachen  (143). 

73.  Ludwig,  künigl.  Bergassessor  und  Betriebsdirector  des 

Esehweiler  Bergwerksvereines  in  Escbweiler-Pumpe 
(1827). 

74.  Victor  Lvncn,  Ingenieur  und  Walzwerksbesitzer  in  Stol- 

be'rg  (519). 

75.  Ed.  Müu rer,  Verwalter  der  Lendersdorfer  Hütte  iu  Len- 

dersdorf bei  Düren  (35).  E. 

76.  C.  Mehler,  Maschinenfabricant,  Firma:  M.  A.  Nolten 

& C.  Mehler,  in  Aachen  (1087). 

77.  Carl  Mengelbier,  Wagenfnbricant  in  Aachen  (1362). 

78.  W.  Messerschmidt,  Ingenieur  bei  Englerth,  Cünzer 

& Fuhse  in  Esehweiler  (124). 

79.  Ed.  Moser  jun. , Maschinenfabricant  in  Aachen  (1745). 

80.  P,  Müller,  Ingenieur  des  Walzwerks  von  E.  Hoesch 

& Söhne  in  Esehweiler  (1264).  E. 

81.  Wilh.  Nauen,  Ingenieur  der  Graeser’schpn  Maschinen- 

fabrik und  Eisengiesserei  in  Eschweiler-Auc  (1256). 

82.  Herrn.  Nauwerck,  Maschinenmeister  der  Aachen-Ma- 

strichter  Eisenbahn  in  Aachen  (257). 

83.  v.  Negri,  Dircctor  der  Sandsteingruben  in  Nivclstein 

bei  Herzogenrath  (1329). 

84.  Neu.  künigl.  Kreisbaumeistcr  in  Aachen  (350). 

85.  Friedrich  Neu  mann  jun.,  Gaskv-SSelfabricant  in  Aachen 

(1266). 

86.  Felix  Ney,  Scifenfnbricant  in  Aachen  (1825). 

87.  Julins  Nörrenberg,  Tuchfabricant  in  Aachen  (470). 

88.  Herrn.  Opfergelt,  Kaufmann  und  Maschinenriemenfa- 

bricant  in  Stolberg  (1487). 

89.  Alex.  Orglcr,  Chef  der  Zinkhütte  von  der  Gesellschaft 

für  Berghau,  Blei-  und  Zinkfabricutiou  zu  Stolberg 
und  in  Westfalen  zu  Münsterbusch  bei  Stolberg 
(731).  . . t 

90.  Herrn.  Osterkamp,  Maschinenmeister  des  Esehweiler 

Bergwerk  Vereines  in  Eschweilcr-Fumpe  (125). 

91.  P auwei 8,  Maschinenfabricant  in  Aachen  (413). 

92.  Pelzer,  Maschinenmeister  in  Kohlscheidt  (691). 

93.  C.  Petersen,  Dircctor  des  Walzwerkes  Pümpehen  von 

Englerth  & Cünzer  in  Esehweiler  - Pumpe 
(478).  E. 

94.  Eugen  Piedboeuf,  Ingenieur  und  Kesselfnbricant  in 

Aachen  (390). 

95.  Guat.  Piedboeuf,  Ingenieur  und  Kessclfabricant  in 

Aachen  (1659). 

96.  Joseph  Pützer,  Dircctor  der  Provinzial-Gcwcrbcschulc 

in  Aachen  (4). 

97.  P.  K ad  er  in  ach  e r,  Maschinenfabricant  in  Aachen  (91). 

98.  Rasche,  Director  der  Gesellschaft  Phönix  in  Esch- 

. weiler- Aue  (481).  E. 
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99.  Andreas  Reichenberger,  Maschinenfabricant,  Firma: 

E.  Rink  & Reichenberger,  in  Eupcn  (1941). 

100.  Rchtn,  Grubenbesitzer  in  Aachen  (144). 

101.  F.  J.  Reisdorff,  Bauunternehmer  in  Aachen  (1738). 

102.  Carl  Rhoen,  Privat-Baumeister  in  Burtscheid  (433). 

108.  Ricinann,  Ingenieur  der  rheinischen  Eisenbahn  in  Stol- 
berg (1765). 

104.  Franz  Roderburg,  Bergwerksdirector  in  Risa  bei 

Mechernich  (583). 

105.  F.  W.  Ross,  Bauunternehmer  in  Aachen  (1940). 

106.  Rothe,  IngenieurderGesellschaftEnglerth&Cünzcr 

in  Eschweiler-Pümpchen  (779). 

107.  A.  Schloesser,  Maschinenteehniker  der  rheinischen 

Eisenbahn  in  Aachcu  (1662). 

108.  Schneider,  Director  des  Schienenwalzwerkes  von 

Eberh.  Hoesch  & Söhne  in  Esehweiler  (338). 

109.  Peter  Schneider,  Maschinenfabricant  in  Aachen  (49). 

110.  Ph.  Schocller,  Teppichfabrieant  in  Düren  (224). 

111.  Schneller,  Ingenieur  im  Aachener  Hütten-Actienvcrcin 

zu  Rothe  Erde  bei  Aachen  (868). 

112.  Emil  Schott,  Ingenieur  der  Gesellschaft  Rhenania  in 

Stolberg  (1687). 

113.  Sch  w ainborn,  Tuchfabrikbesitzer,  Firma:  Schwam- 

born  & Krabb,  in  Aachen  (994). 

114.  Conrad  Seyler,  Nadelfabricant  iu  Burtscheid  (388). 

115.  Alb.  Spicss,  Kaufmann  iu  Aachen  (1831). 

116.  Striebcck  jun.,  Ingenieur  in  Aachen  (1424). 

117.  W.  S.  Thelen,  Ingenieur  in  Mnresnet  bei  Aachen  (1141). 

118.  M.  Tüll,  Ober -Ingenieur  und  Baumeister  der  rheini- 

schen Eisenbahn  in  Aachen  (1330). 

119.  Uhlhorn,  Kratzenfnbricant  in  Aachen  (1744). 

120.  Anton  Veit,  Ingenieur  der  Gesellschaft  Phönix  in  Rseh- 

weiler-Aue  (47). 

121.  Viedenz,  künigl.  Bergassessor  in  Kolilscheidt  (1832). 

122.  Voss,  königl.  Bergrath  in  Düren  (1693). 

123.  Rieb.  Weiter,  Grubenbesitzer  in  Stolberg  (1660). 

124.  Wickop,  Architekt  und  Lehrer  an  der  Proviuzial-Ge- 

werbeschule  in  Aachen  (208). 

125.  II.  Wiesenthal,  Besitzer  einer  Telegraphenbnuanstalt 

in  Aachen  (149). 

126.  Wittenberg,  Betriebsdirector  der  Gesellschaft  Con- 

cordin  in  Esehweiler  (1149). 

127.  P.  Wolff,  Eisengiesscreibesitzor  in  Aachen  (1661). 

128.  A.  Zachariae,  Grubendirector  in  Bleialf  (1257). 

129.  Zicks,  Ingenieur  der  Grube  Maria  in  Hoengen  (99). 

II.  Berliner  Beiirksverein. 

1.  J.  Andree,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Berlin  (570). 

2.  August  Bargehr,  Ingenieur  der  Berliner  Maschinenbau- 

Acticngcsellsebaft  iu  Berlin  (258). 

3.  Barthclines,  Director  der  Nfibmaschinenfabrik  von 

Ludw.  Löwe  <fc  Co.  in  Berlin  (307). 

4.  E.  Becker,  Maschinenfabricant  in  Berlin  (34). 

5.  Fr.  Behrens,  Firma:  Brückmaun,  Behrens  &Co., 

in  Berlin  (1627). 

6.  A.  Bernnrd,  Ingenieur  in  Berlin  (527). 

7.  Emil  Blum,  Maschincnfubricaut , Firma:  Oechel- 

haouscr  & Blum,  in  Berlin-Moabit  (568). 

8.  G.  L.  Brückmunn,  Firma:  Brüc.kmann,  Behrens 

& Co.,  in  Berlin  (1383). 

9.  A.  Caro,  Ingenieur  in  Berlin  (1509). 

10.  Eugen  Dietz,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Sent- 

ker in  Berlin  (1287). 

11.  Fr.  Dopp,  Maschinenfabricant,  Firma:  Gebr.  Dopp, 

in  Berlin  (810). 

12.  Max  Endenthuui,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

C.  Hoppe  in  Berlin  (312). 

13.  L.  Fehniel,  Ingenieur  der  Berliner  Mnschincnbau-Actien- 

gescllschaft  in  Berlin  (298). 

14.  E.  Frcrichs,  Ingenieur  der  märkisch -schlesischen  Ma- 

schinenbau- und  Hütten -Actiengesellschaft,  vorm. 

F.  A.  Egctls,  in  Berlin  (1125). 

15.  E.  Fröhlich,  Fabricant  landwirtschaftlicher  Maschinen 

in  Berlin  (1186). 

16.  Goedc,  Maschinenfabricant  in  Berlin  (1835). 
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17.  Hogo  Grengel,  Ingenieur  in  Berlin  (1205). 

18.  Joh.  Gutermilch,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (943). 

19.  C.  Hasse,  Director  eines  städtischen  Gaswerkes  in  Berlin 

(315). 

20.  A.  Hamann  jun.,  Masrhinenfabricant  in  Berlin  (1238). 

21.  A.  Hasse,  technischer  Geschäftsführer  der  Hoppe’schen 

Maschincnbauanstalt  in  Berlin  (32). 

22.  Jul.  Herber,  Ingenieur  in  Berlin  (1719). 

23.  Aug.  Heuer,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  F. 

Wöhlert  in  Berlin  (1857). 

24.  Hoeeraann,  Ingenieur  in  Berlin  (1709). 

25.  Georg  Janckc,  Ingenieur  in  Berlin  (1444). 

26.  E.  Kaselowsky,  Special -Director  der  Berliner  Ma- 

schinenbau-Actiengesellschaft  in  Berlin  (628). 

27.  Th.  Ke  übler,  Director  der  Eisengiesserei  von  C.  Hum- 

mel in  Berlin  (492). 

28.  Joseph  Klein,  Ingenieur  in  Berlin  (1577). 

29.  Kühnemann,  Maschinenfabricant,  Firma:  Roesso- 

mann  & Kühnemann,  in  Berlin  (1373). 

30.  G.  A.  Kürbitz,  Mühlenbunmeister  in  Berlin  (1502). 

31.  Ernst  Lange,  Ingenieur  in  Berlin  (1386). 

32.  G.  Lentz,  Ingenieur  der  norddeutschen  Fabrik  für  Eisen- 

bahnbetriebsmaterial  in  Berlin  (1220). 

33.  F.  I,eue,  Ingenieur  der  Acticngesellschaft  (ur  den  Bau 

landwirthsclmftlicher  Maschinen  und  Geriithe  und 
lurWagenfnbrioation,  II. F.  Eckert,  in  Berlin  (98). 

34.  G.  Mehlis,  Ingenieur  in  Berlin  (56). 

35.  F.  Mejer,  Ingenieur  der  Berlinur  Maschinenbau- Actien* 

gesellschaft  in  Berlin  (878). 

36.  Ad.  Meyer,  Ingenieur  iu  Berlin  (173). 

37.  Dr.  Emil  Meyer,  Director  der  Cöpenicker  chemischen 

Fabrik,  Acticngesellschaft,  in  Berlin  (182). 

38.  A.  Müller,  lugenieur  der  Maschincnbauanstalt  von  A. 

Borsig  in  Berlin-Moabit  (1493). 

39.  H.  Opitz,  Ingenieur  der  Hoppe’ sehen  Maschincnbau- 

anstalt in  Berlin  (22). 

40.  W.  Oppermann,  Director  der  Berliner  Actiengesell- 

sclmft  für  Eisengiesserei  und  Mascbinenfabrication 
in  Charlottenburg  (1618). 

41.  H.  Petzold,  Director  der  Nähmaschinenfabrik,  vorm. 

F'rister  & Rossmann,  Acticngesellschaft,  in 
Berlin  (739). 

42.  Alb.  Putsch,  Civil-Ingenieur,  Firma:  Gebr.  Putsch,  in 

Berlin  (909). 

43.  Ratbcnau,  Besitzer  der  Maschinenbauaustalt  von  M. 

Webers  in  Berlin  (1044). 

44.  Rösicke,  Ober-Ingenienr  der  Berliner  Kupfer-  und  Mes- 

singwerke von  C.  Heck  mann  in  Berlin  (1859). 

45.  II.  Rother,  Ingenieur  der  Berliner  Kupfer-  und  Mcssing- 

werkc  von  C.  Heckmann  in  Berlin  (1601). 

46.  Roessemann,  Ingenieur  und  Maschinenfabricant,  Firma: 

Roessemnnn  & Kühnemann,  in  Berlin  (165). 

47.  F.  Scheer,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (692). 

48.  Schnecvogl,  Machincnfubricant,  Firma:  Beiter  & 

Schneevogl,  in  Berlin  (604). 

49.  Const.  Schneider,  Ingenieur  in  Berlin  (152). 

50.  R.  Schneider,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (1465). 

51.  F.  Schotte,  Ingenieur  der  künigl.  technischen  Deputation 

in  Berlin  (264). 

52.  H.  Schreck,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  F. 

Wöhlert  in  Berlin  (55). 

53.  Schröder,  Maschinenfabricant  in  Berlin  (1477). 

54.  Otto  Schubert,  Ingenieur  der  Berliner  Mnschinenbnu- 

Actiengesellscbaft  in  Berlin  (669). 

55.  F.  Schultz,  Director  der  Maschincnbauanstalt  von  A. 

Borsig  iu  Berlin-Moabit  (1294). 

56.  II.  Simon,  Director  der  Actiengesellschaft  für  Holzarbeit 

in  Berlin  (154). 

57.  K.  Specht,  Ingenieur  in  Berlin  (195). 

58.  Victor  Unger,  Ingenieur  in  Berlin  (187). 

59.  A.  Wattcyne,  Ingenieur  der  Näluuasehinenfabrik  von 

Ludw.  Löwe  & Co.  in  Berlin  (1858). 

60.  G.  Weichhardt,  Ingenieur  der  Actiengesellschaft  für 

den  Bau  lundwirthsclmftlicber  Maschinen  und  Gc- 
rätbc  etc.,  H.  F.  Eckert,  in  Berlin  (1445). 

61.  R.  Ziebarth,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (204). 


IU.  Breslauer  Bezirksrerein. 

1.  A.  Algöver  jun.,  Drabtwarenfabricant  in  Breslau  (892). 

2.  H.  Bartsch,  Ingenieur  der  Maschincnbauanstalt  Koi- 

nonia  in  Breslau  (648). 

3.  Gust.  Becker,  Uhrenfabricant  in  Freiburg  (1714). 

4.  B c a u v a i 8 , Director  der  Zuckerfabrik  in  Trachenberg 

(1934). 

5.  J.  N.  Bilstein,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Breslau  (894). 

6.  G.  Bredow,  Mitbesitzer  der  Metallwarenfabrik  von 

Aders  in  Breslau  (917). 

7.  II.  Brost,  Fabrikbesitzer  in  Breslau  (702). 

8.  John  Easton,  Fabricant,  Firma:  Shorten  it  Easton, 

‘ in  Breslau  (1198). 

9.  F.  Franke,  Ober-Ingenieur  der  schlesischen  Acticngesell- 

schaft für  Eisengiesserei,  Maschinen-  und  Wagen- 
bau,  vorm.  C.  Sehmidt  & Co.,  in  Breslau  (931). 

10.  A.  Eriche,  Brauereibesitzer  in  Breslau  (1397). 

11.  F.  W.  Gehra,  Vertreter  der  Gussstahlfabrik  von  Fr. 

Krupp  zu  Essen  in  Breslau  (1715). 

12.  E.  Herrmann,  Director  der  R.  Schöller’schen  Kamm- 

garnspinnerei in  Breslau  (15). 

13.  Ernst  Hofmann,  Maschinenfabrikbesitzer,  Firma:  Ernst 

Ilofroann  & Co.,  in  Breslau  (394). 

14.  J.  G.  Hufuinnn,  künigl.  F'abrikencoinmissarius  und  Be- 

sitzer der  Maschinenbauanstalt  Koiuonia  in  Breslau 
(651). 

15.  C.  Iloltzhausen,  Maschinenmeister  in  Waldenburg 

(1035). 

16.  J.  Hoz,  Dirigent  der  v.  Löbhecke’schen  Flachsspin- 

nerei in  Ullersdorf  (Grafschaft  Glatz)  (1402). 

17.  Hnnger,  gräfl.  Sol  ins’ scher  Hüttenfactor  in  Lorenz- 

dorf bei  Siegersdorf  (1026). 

18.  G.  Itlncr,  Meclmnicus  in  Breslau  (654). 

19.  Kanty,  Maschinenfabricant,  Firma:  Köbner  & Kanty, 

in  Breslau  (666). 

20.  Caspar  Kettler,  Fabricant  und  Kaufmann,  Firma: 

Kcttler  & Bartels,  in  Breslau  (893). 

21.  Knocli,  Civil-Ingenieur,  Firma:  Thiel  & Knoch,  in 

Breslau  (652). 

22.  Albert  Kocb,  Civil-Ingenieur,  Finna:  Hoch  sch  & 

Koch,  in  Breslau  (918). 

23.  Körner,  Ober-Ingenieur  und  Director  der  Ida-  und 

Marienhüttc  in  Saarau  (1401). 

24.  Max  Körner,  Ingenieur  der  Fabrik  von  F.  J.  Stumpf 

in  Breslau  (1172). 

25.  Georg  v.  Kramst a,  Fabrikbesitzer  in  Freiburg  (753). 

26.  C.  v.  Kulmiz,  künigl.  geheimer  Commcrzienrath  und 

Fabrikbesitzer  in  Marienhütle  bei  Saaruu  (896). 

27.  A.  Kuschbert,  Gummiwarenfabricant  in  Breslau  (460). 

28.  Landeck,  Deichhauptmann  und  Ziegeleibesitzer  inBresInu 

(1042). 

29.  F.  Lehmann,  Gas-Ingenieur  in  Breslau  (596). 

30.  Lcntner,  Ingenieur  der  schlesischen  Actiengesellschaft 

etc.,  vorm.  C.  Schmidt  & Co.,  in  Breslau  (946). 

31.  H.  Lezius,  Maschinenfabricant,  Firma:  Muckeun  & 

Lczius,  in  Breslau  (19). 

32.  Mcbnu,  Zuckerfabrikbesitzer  iuSnebisehdorf  bei  Schweid- 

nitz (1027). 

33.  H.  Meineck c son.,  Fabrikbesitzer  in  Breslau  (1192). 

34.  II.  Mastern,  General -Director  der  Willielinshütte  l»ei 

Sprottnu,  Acticngesellschaft  für  Maschinenbau  und 
Eisengiesserei  (1005). 

35.  H.  Minssen,  Civil-Ingenieur  in  Breslau  (658). 

36.  E.  Müller,  Ofenbaumeister  in  Breslau  (696). 

37.  II.  Müller,  lugenieur  der  Fabrik  von  F.  J.  Stumpf 

in  Breslau  (1916). 

38.  J.  Nippert,  Civil-Ingenieur  und  Lehrer  an  der  Real- 

schule zum  heiligen  Geist  in  Breslau  (897). 

39.  Puschel,  Ingenieur  in  Breslau  (435). 

40.  Carl  Renner,  künigl.  Hof-Klempnermeister  und  Be- 

sitzer einer  Zinkgiesscrei  in  Breslau  (1248). 

41.  Albert  Schmieder,  Director  der  obcrschlesischen  Eisen- 

bahnbediirfs-Aetiengesellschaft  in  Breslau  (G80). 

42.  P.  Suckow,  Fabrikbesitzer,  Firma:  P.  Suckow  & Co.i 

in  Breslau  (701). 
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43.  F.  Thiel,  Civil -Ingenieur,  Firma:  Thiel  & Knoch, 

in  Breslau  (1717). 

44.  Ernst  Thieme,  Maschinen  fabricant  in  der  Wagenbau- 

anstalt von  Gebr.  Hofmann  & Co.  in  Breslau 
(1449). 

45.  Troschel,  Director  der  städtischen  Gasanstalt  in  Breslau 

(1067).  0.  5. 

46.  Warmbrunn,  Betriebs-lnspector  der  Freiburger  Eisen- 

bahn in  Breslau  (748). 

47.  Clemens  We  t z i g , I ngenieur  der  Schöller’ sehen  Kamm- 

garnspinnerei in  Breslau  (643). 

48.  C.  Woywode,  Civil-Ingenieur  in  Breslau  (16). 

49.  Zander,  königl.  Maschinenmeister  in  Malapane  (662). 

50.  M.  E.  Zippel,  Kaufmann  und  Besitzer  einer  Mühlstein- 

fubrik  in  Breslau  (667). 

51.  Feodor  Zöller,  Firma:  Sturm  & Zuller,  Maschinen- 

Reparatur-Werkstatt,  in  Breslau  (1045). 

52.  Jul.  Zucker,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  C.  G. 

Krumsta  Söhne  in  Freiburg  (991). 

IV.  Cölner  Beiirksverein. 

1.  H.  Angenstein,  Civil-Ingenieur  in  Cöln  (418). 

2.  A.  ßanzhaf,  Kaufmann  in  Cöln  (1567). 

3.  Bendel,  Ingenieur  in  Cöln  (439). 

4.  Bartel  Berghansen,  Ingenieur  in  Cöln  (760). 

5.  Dr.  H.  Bleibtreu,  Geueraldirector  des  Bonner  Berg- 

werksvereins und  der  Cementfabrik  in  Bonn  (369). 

6.  Wimmar  Breuer,  Obermaschinenmeistor  der  Maschinen- 

bau- Actiengesellschafl  Humboldt,  vorm.  SieverB 
& Co.,  in  Kalk  (940). 

7.  M.  Cahen,  Berg-  und  Hütten -Ingenieur  in  Borgisch- 

Gladbach  (1885). 

8.  Peter  Cremer,  Ingenieur  in  Reuschcnbcrg  bei  Opladen 

(1597). 

9.  Dellmann,  Ingenieur  der  Cölnischen  Maschinenbau- 

Actiengcsellschaft  in  Bayenthal  (1157). 

10.  A.  D u p r e , Betriebsdirigent  der  chemischen  Fabrik  von 

Vorster  & Grüneberg  in  Kalk  (1124). 

11.  Hugo  Eulenberg,  Fabrikbesitzer  in  Mühlheim  a.  Rh. 

(1516). 

12.  Lambert  Fassbinder,  Fabricant,  Firma:  Pellenz  & 

Reuleaux,  in  Ehrenfeld  bei  Cöln  (903). 

13.  Felser,  Fabrikbesitzer  in  Kalk  (457).  E. 

14.  J.  Ferrenholtz,  Fabrikbesitzer  in  Wesseling  (778). 

15.  Fischer,  Ingenieur  der  Cölner  DumpfscbißTahrts-Ge- 

sellschaft  in  Cöln  (1079). 

16.  Dr.  F'rank,  Fabrikbesitzer  in  Küppersteg  bei  Cöln  (1461). 

17.  Frick,  Goneraldircctor  der  Cölnischen  Maschinenbau- 

Actiengrsellschaft  in  Bayenthal  (1414). 

18.  Dr.  Gerlach,  Chemiker  und  Fabrikbesitzer  in  Kalk 

(428).  

19.  E.  Greeven,  Botriebsführor  der  königl.  Artillcricwerk- 

statt  in  Deutz  (1725). 

20.  Dr.  Grciff,  Director  der  Anilinfabrik  von  F.  W.  Weiler 

& Co.  in  Ehrenfeld  bei  Cölrf  (1724). 

21.  Carl  Gronert,  Ingenieur  der  Cölnischen  Maschinenbau- 

Actiengesellschaft  in  Bayenthal  (347). 

22.  Dr.  Herrn.  Grüneberg,  Chemiker  und  Besitzer  der  che- 

mischen Fabrik  in  Kalk  (364). 

23.  Emil  Guilleaume,  Ingenieur  in  Cöln  (180). 

24.  F.  C.  Guilleaume,  Fabrikbesitzer  in  Cöln  (901). 

25.  Wilh.  Hackländer,  Ingenieur  in  Ehrenfeld  bei  Cöln 

(337). 

26.  Adolf  Hardt,  Berg-  und  Ilütten-Ingenieur  in  Cöln  (1712). 

27.  E.  Hardt,  Kaufmann  in  Cöln  (1723). 

28.  Jul.  Heidi ngsfeld,  Chemiker  des  rheinischen  Vereines 

für  Zuckerfabrication  in  Cöln  (1226). 

29.  A.  W.  Hel  mich,  Ingenieur  in  Duisburg  (227). 

30.  Gust.  Hensel,  Ingenieur  in  Bayenthal  (379). 

31.  Hochstetter,  Kaufmann,  Firma:  Hochstetter  & 

Neuland,  in  Cöln  (835). 

32.  Hummel,  Maschinenmeister  der  Cöln-Mindencr  Eisen- 

bahn in  Deutz  (1569). 

33.  O.  Kellner,  Besitzer  der  Gasfabriken  zu  Deutz  und 

Kalk  (620). 


34.  G.  Peter  Kieffer,  Civil-Ingenieur  und  Maschinenfabri- 

caut  in  Cöln  (1640). 

35.  H.  König,  Gas-Ingenieur  in  Cöln  (426). 

36.  Köster,  Ingenieur  der  Cölnischen  Maschinenbau-Actien- 

gcscllschaft  in  Bayenthal  (1093). 

37.  Wilh.  Kühn,  Baumeister  in  Cöln  (636). 

38.  Kullig,  Ingenieur  der  Cölnischen  Maschinenbau-Actien- 

gesellschaft  in  Bayenthal  (1150). 

39.  C.  Kurtz,  Ingenieur  in  Cöln  (547). 

40.  P.  J.  Kyll,  Fabrikbesitzer  in  Cöln  (1568). 

41.  Eugen  Langen,  Ingenieur  und  Fabrikbesitzer  in  Cöln 

(104). 

42.  L.  Lconardi,  Obermaschinenmeister  der  rheinischen 

Eisenbahn  in  Nippes  (142). 

43.  A.  Liesegang,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Cöln  (61). 

44.  W.  Lucke,  Civil-Ingenieur  in  Cöln  (1185). 

45.  Ernst  August  Massm'ann,  Telegraphendirectionsrath  in 

Cöln  (1034). 

46.  Gust.  Mellin,  Baurath  und  Betriebsdirector  der  Cöln- 

Mindener  Eisenbahn  in  Cöln  (591). 

47.  W.  Moecko,  Ingenieur  in  Mühlheim  a.  Rh.  (1416). 

48.  C.  H.  Mühlmeyer,  Gas-Ingenieur  in  Cöln  (1328). 

49.  M.  Neuerburg,  Generaldirector  der  Maschiuenbau- 

Actiengeaellschuft  Humboldt,  vormals  Sievers  & 
Co.,  in  Kalk  (197). 

50.  Rudolf  Neuland,  Ingenieur,  Firma:  Hochstetter  & 

Neuland,  in  Cöln  (1641). 

51.  Gust.  Nimax,  Ingenieur  der  Cölnischen  Maschinenbau- 

Acticngcsellschaft  in  Bayenthal  (373). 

52.  W.  Nohl,  Obennasehinenmeister  der  rheinischen  Eisen- 

bahn in  Nippes  (541). 

53.  Franz  Pape,  Ingenieur  und  Betriebs-Inspector  der  Ar- 

tilleriewerkstätten in  Strassburg  i.  E.  (1221). 

54.  W.  H.  Pcpys,  Director  der  Gasfabrik  in  Cöln  (375). 

55.  W.  II.  Pcpys  jun.,  Ingenieur  in  Cöln  (1136). 

56.  Emil  Pfeiffer,  Fabrikbesitzer  in  Cöln  (1127). 

57.  Dr.  Josef  Philipps  in  Cöln  (1860). 

58.  Poerthing,  Director  der  Altenbcrger  Gesellschaft  in 

Immekeppel  bei  Bensberg  (1886). 

59.  W.  Quester,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Cöln  (565). 

60.  C.  Kautenbach,  Ingenieur  in  Cöln  (1439). 

61.  Richter,  Tclegraphcndirector  in  Cöln  (1131). 

62.  Schaltenbrand,  Ingenieur  der  Cöln-Mindener  Eisenbahn 

in  Wesel  (1043). 

63.  Scholiens,  Telegrapheninspcctor  in  Cöln  (1135). 

64.  Schiffner,  Ingenieur  der  rheinischen  Eisenbahn  in  Ober- 

casscl  bei  Bonn  (855). 

65.  Schleh,  Civil-Ingenieur  in  Cöln  (1313). 

66.  Victor  Schlesinger,  Ingenieur  der  Centralwcrkstatt 

der  rheinischen  Eisenbahn  in  Nippes  (686). 

67.  Th.  Schinidtborn,  Chemiker  und  Fabrikbesitzer  in 

Mannheim  (709). 

68.  Carl  Schneider,  Fabricant  in  Ehronfold  bei  Cöln(1867). 

69.  Schorn,  Generaldirector  der  Gesellschaft  Saturn  in  Bens- 

borg  (1887). 

70.  Fritz  Schulten,  Ingenieur  der  Maschinenbau-Actienge- 

scllschaft  Humboldt,  vorm.  Sievers  & Co.,  in 
Kalk  (1188). 

71.  C.  Schumacher,  Ingenieur  und  Maschinenfabrikbesitzer 

in  Cöln  (1144). 

72.  Schultz,  Aasocie  und  technischer  Dirigont  der  Ma- 

schinen- und  Eisenbalmwagenfabrik  von  van  der 
Zy^en  & Cbarlier  in  Deutz  (542). 

73.  Carl  Smrczka,  Ingenieur  der  Cölnischen  Maschinenbau- 

Actiengesellschaft  in  Bayenthal  (1342). 

74.  Paul  Steinborn,  Redactcur  des  „Berggeist“  in  Cöln 

(781). 

75.  August  Stockfisch,  Ober-Ingenieur  der  Maschinenbau- 

Actiengesollschaft Humboldt,  vorm. Sievers  &Co. , 
in  Kalk  (1091). 

76.  Peter  Stühlen,  Eisengiessereibesitzer  in  Deutz  (39).  IV- 

77.  Jean  Sürth,  Kaufmann  in  Deutz  (1598). 

78.  Thüner,  Civil-Ingenieur  in  Ehrenfcld  bei  Cöln  (1056). 

79.  Carl  Topp,  Ingenieur  der  Maschinenbau  - Acticngesell- 

schaft  Humboldt,  vorm.  Sievers  &Co.,  in  Kalk 
(1115). 
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80.  A.  Wescner,  konigl.  Berginspector  in  Deutz  (1542). 

81.  August  Wilke,  Kaufmann  in  Cöln  (776). 

82.  Wolff,  Ingenieur  in  Cöln  (1678). 

V.  Darmstädter  Bezirksrerein. 

1.  Heinrich  Blumenthal,  Maschinenfabricant  in  Darmstadt 

(928). 

2.  Wilhelm  Büchner,  Fabrikbesitzer  in  Pfungstadt  (881). 

3.  Fr.  Fink,  Commerzienrath , Generalsecret.'ir  des  Ge- 

werbeveroines  in  Darmstadt  (872). 

4.  A.  Heissner,  Kupferwarenfabricant  in  Durmstadt  (871). 

5.  F.  Horstmann,  Director  der  Maschinenfabrik  und 

Eisengiesserei  Darmstadt  in  Darmstadt  (861). 

6.  W.  Jordan,  Maschinenfabricant  in  Darmstadt  (823). 

7.  W.  Merk,  Chemiker  und  Fabrikbesitzer  in  Darmstadt 

(811). 

8.  Dr.  Müller,  Geh.  Ober-Baurath  in  Darmstadt  (1713). 

9.  Pfannm Oller,  Ober-Baurath  in  Darmstadt  (683). 

10.  E.  Kenner,  Ober-Baurath  in  Darmstadt  (1395). 

11.  L.  Reuling,  Eisengiessereibesitzer,  Firma:  Arnold  & 

Reuling,  in  Darmstadt  (1689). 

12.  A.  Rumblcr,  Ingenieur  der  hessischen  Ludwigsbahn  in 

Darmstadt  (566). 

13.  Dr.  Schaffer,  Professor  am  Polytechnicum  in  Darm- 

stadt (471). 

14.  J.  Schröder,  Maschinenfabricant  in  Darmstadt.  (360). 

15.  Stcgmaycr,  Ingenieur  der  oberhessischen  Eisenbahnen 

in  Giessen"  (1180). 

16.  Aug.  Thiel,  Ingenieur  der  Eisengiesserei  und  Maschinen- 

bauanstalt  Darmstadt  in  Darmstadt  (910). 

17.  Venuleth,  Maschinenfabricant  in  Darmstadt  (515). 

18.  Heinr.  Wagner,  Professor  am  Polytechnicum  in  Darm- 

stadt (1500). 

19.  Ph.  Waibler,  Professor  am  Polytechnicum  in  Darm- 

stadt (454). 

20.  Weber,  Director  der  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei 

Darmstadt  in  Darmstadt  (355). 

21.  Weiss,  Scctions -Ingenieur  der  hessischen  Ludwigsbahn 

in  Durmstadt  (430). 

22.  R.  R.  Werner,  Professor  am  Polytechnicum  in  Darm- 

stadt (102). 

VI.  Hannoverscher  Bezirksrerein. 

1.  R.  Auhagen,  Hofbauinspector  in  Herrenhausen  vor 

Hannover  (1797). 

2.  Bähr,  Ingenieur  der  Actien  - Maschineubauanstalt  in 

Linden  vor  Hannover  (1295). 

3.  Bindemann,  Ingenieur  der  Metallwarenfabrik  von 

Bernstorff  4 Eichwcdc  in  Hannover  (575). 

4.  L.  Bode,  Fabricant  feuerfester  Geldschrünkc  etc.,  Firma: 

Bode  & Troue,  in  Hannover  (1746). 

5.  Boetius,  Civil-lngenieur  in  Hannover  (1799). 

6.  Bokelberg,  Civil-lngenieur  in  Hameln  (1615). 

7.  H.  Bosse,  Ingenieur  der  Actien-Moschinenbauaustalt  in 

Linden  vor  Hannover  (1747). 

8.  W.  Breul,  technischer  Director  der  hannoverschen 

Gummikamin-Compagnic  in  Hannover  (1748). 

9.  K.  Bube,  Fabricant'von  Massstüben  in  Hannover  (1750). 

10.  r.  Cölln,  Firma:  Franz  Junken  4 Co. , in  Hannover 

(1810). 

11.  L.  Ph.  Cohen,  Ingenieur  und  Maschinenfabricant  in 

Hannover  (1798). 

12.  A.  G.  Dickert,  Director  des  Eisenhüttenwerkes  Ott- 

fresen  bei  Salzgitter  (1751). 

13.  E.  A.  Dreyer,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Dreyer,  Ro- 

senkranz 4 Droop,  in  Hannover  (1802). 

14.  Droop,  Kaufmann.  Firmn:  Storck  & Droop,  Eiscn- 

handlutig  in  Hannover  (1812). 

15.  Herrn.  Fischer,  Civil-lngenieur  in  Hannover  (397). 

16.  Franke,  Berg-Ingenieur  in  Hannover  (1925). 

17.  F.  Geffers,  Fabricant,  Firma:  Hof-Asphaltfahrik  von 

1).  II.  Henning,  in  Limmer  vor  Hannover  (1752). 

18.  L.  Goffin,  Ingenieur  der  Actien- Maschineubauanstalt 

in  Linden  vor  Hannover  (1753). 


19.  Otto  Grove,  Professor  an  der  polytechnischen  Schule 

in  Hannover  (1755). 

20.  W.  Griese,  Ingenieur  der  Acticn-MnschinenbauansUdt 

in  Linden  vor  Hannover  (1754). 

21.  de  Haen,  Fabricant  chemischer  Product«,  Firma:  E. 

de  Haen  & Co.,  in  List  vor  Hannover  (1756). 

22.  H.  Hagen,  Baurath  und  Civil-lngenieur  in  Hannover 

(1757). 

23.  Hauers,  Fabricant  chemischer  Productc,  Firma:  Huri- 

mann & Hauers,  in  Hannover  (1759). 

24.  Dr.  M.  Heeren,  chemisch-technischer  Director  der  han- 

noverschen Gummikamm-Compagnie  in  Hannover 
(1760). 

25.  Heidt,  Ingenieur  der  Actien  - Muschinenbauaustalt  in 

Linden  vor  Hannover  (1761). 

26.  Bernh.  Herold,  Civil-lngenieur  in  Hannover  (1762). 

27.  E.  Heusinger  v.  Waldegg,  OI»er- Ingenieur  etc.  in 

Hannover  (1763). 

28.  Holz,  Ingenieur  der  Eisengiesserei  von  Krigar  4. 

Ihssen  in  Hannover  (1801). 

29.  Holzapfel,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  A.  Knö- 

venagel  in  Hannover  (1764). 

30.  Alfr.  Hougct,  Ingenieur  in  Hannover  (1813). 

31.  Jacobi,  Wngenfabricant  in  Linden  vor  Hannover  (838). 

32.  H.  J üngling,  Ingenieur  der  Fabrik  für  Gas-  und  Wasser- 

anlagen von  C.  Ph.  Vogelsung  in  Hannover 
(1611). 

33.  Kelbe,  Ingenieur  der  Actien  - Maschinenbauanstalt  in 

Linden  vor  Hannover  (1767). 

34.  L.  Klindworth,  Mechaniker  in  Linden  vor  Hannover 

(1768). 

35.  A.  Knövcnagel,  Maschinenfabricant  in  Hannover  (1769). 

36.  Dr.  J.  Knövenagel,  Chemiker  in  Linden  vor  Hannover 

(1770). 

37.  Kohlert,  Ingenieur  der  Acticn-Maschiuenbauanstalt  in 

Linden  vor  Hannover  (1771). 

38.  II.  Krigar,  Eisengiessereibesitzer,  Firma:  Krigar  4 

Ihssen,  in  Hannover  (1772). 

39.  Landsberg,  Mechaniker,  Firma:  Landsberg  & Beh- 

rens, in  Hannover  (1773). 

40.  O.  Lat  t in  nun,  Fabricant  in  Hannover  (1926). 

41.  J.  Lüchau,  General-Agent  in  Hannover  (1814). 

42.  W.  Meine  jun.,  Ingenieur  der  Maschinen-  und  Wagen- 

fabrik von  W.  Meine  in  Hannover  (1774). 

43.  Meyer,  Ingenieur  (572). 

44.  Moritz,  Maschinenfabricant  in  Neustadt  am  Rübenberge 

(1815). 

45.  C.  Mosqua,  Fabricant  französischer  Mühlsteine  und 

Stadtbaumeister  in  Hildesheim  (1776). 

46.  H.  Nebring,  Ingenieur  der  Acticn-Muschineubnuaustalt 

in  Linden  vor  Hannover  (1778). 

47.  Neidhardt,  Ingenieur  der  Neustfidter  Hütte  in  Neustadt 

a.  R.  (1779). 

48.  Overbeck,  künigl.  Maschinenverwalter  in  Hannover 

(1781). 

49.  Alex.  Plöger,  Associe  der  Fabrik  für  Gas-  und  Wasser- 

leitungen, Firma:  Gehr.  Plöger,  in  Hannover 
(1800). 

50.  Prelle,  Ingenieur  in  Hannover  (1782). 

51.  C.  Reinecke,  Chemiker  in  Linden  vor  Hannover  (1783). 

52.  Risch,  Ingenieur  der  Actien  - Maschinenbauunstalt  in 

• Linden  vor  Hannover  (1785). 

53.  P.  H.  Rosenkranz,  Fabrikbesitzer.  Firma:  Dreyer, 

Rosenkranz  & Droop,  in  Hannover  (332). 

54.  Dr.  M.  Bühl  mann.  Professor  an  der  polytechnischen 

Schule  in  Hannover  (1786). 

55.  J.  Salomon,  Fabricant,  Firma:  Jacobson  & Co., 

in  Hannover  (1816). 

56.  K.  Schaffer,  königl.  Ober- Maschinenmeister  in  Han- 

nover (57). 

57.  Otto  Schmidt,  Ingenieur  der  Actien -Maschineubauan- 

stalt in  Linden  vor  Hannover  (1862). 

58.  C.  Seidensticker,  Ingenieur  der  Actien-Maschinanbau- 

anstalt  in  Linden  vor  Hannover  (1789). 

59.  Soff,  Ingenieur  der  Acticn-Muschinenbuuunstull  in  Linden 

vor  Hannover  (1790). 
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60.  H.  Spanier,  Director  der  I bieder  Hütte  in  Gross-Ilsede  [ 

bei  Feine  (1791) 

61.  F.  Steck han,  Ingenieur  der  Ilseder  Hütte  in  Gross- 

Ilsede  bei  Peine  (1792). 

62.  O.  Stöckli urdt,  Fabrikant,  Asaocic  der  banno verschon 

Giimmikamm-Conipagnie  in  Hannover  (1793). 

63.  Thofelirn,  Registrator  der  Direction  des  Gewerbevereines 

in  Hannover  (912). 

64.  K.  Tidow , Mnschinenfabricant,  Firma:  Louis  Tidow, 

in  Hannover  (1794).  ,< 

65.  Tovote,  Civil-Ingenieur  in  Hannover  (1817). 

66.  Dr.  Trenmann  in  Hannover  (1863). 

67.  H.  Tuch,  Director  der  Flachsspinnerei  von  Stelling, 

Griiber  & Co.  in  Hannover  (1795). 

68.  Uhlenhuth,  Ober  - Maschinenmeister  der  Ilannover- 

Altenbekener  Eisenbahn  in  Hannover  (1796). 

VII.  Bezirksverein  an  der  Lenne. 

1.  Berth.  Arland,  Gasdirector  in  Lüdenscheid  (1051). 

2.  Friedr.  Hecker,  Fabricant.  Firma:  Berg  & Becker,' 

in  Eveking  bei  Werdohl  (1104). 

3.  Willi.  Becker,  Associe  der  Firma  Gabriel,  Bergen- 

thal  & Co.  in  Germauiahütte  bei  Grevenbrück 
(1528).  5.  E. 

4.  Carl  Berg,  Fabricant  in  Lüdcnscbcid  ( 1 1 03). 

5.  Aug.  Bergmann,  kaufiuünniscber  Dirigent  in  Alten- 

hundem (1098). 

6.  R.Bernau,  Ingenieur  inNeu-Oege  bei  Limburg  (1820).  1K. 

7.  Fr.  Bocker,  Fabricant,  Firma:  Philipp  Sohn,  in  Lim- 

bui-g  (1706). 

8.  Gustav  B rem  me,  Betriebsdirigent  des  Meggener  Eisen- 

werkes in  Altenhundem  (1648).  E. 

9.  Franz  Brock  hoff,  Ingenieur  in  Altenhundem  (1102). 

10.  Ad.  Brüninghaus,  Fabricant  in  Werdohl  (1016).  E. 

11.  Willi.  Buch  holz,  Ober-Betriebsiuspector  in  Elberfeld 

(1047). 

12.  Jos.  Canaris,  Ilohofendirector  in  Finnentrop  (1101).  E. 

13.  B.  Drer  u p,  Kiilksteinbruchbcsitzcr  in  Limburg  (1430).  1K. 

14.  Herrn.  Gerdes,  Fabricant  in  Altena  (106). 

15.  Wilh.  Gerdes,  Fabricant  in  Altena  (1649). 

16.  R.  Gerhardi,  Ingenieur  in  Lüdenscheid  (107). 

17.  Georg  Gregor,  Civil-Ingenieur  in  Siegen  (228).  S.  E. 

18.  Hugo  Heineuiann,  küuigl.  Bauinspector  in  Ilagen  i.W. 

(1014).  W. 

19.  C.  F.  Ihlefeld,  Hüttendirector  in  Ncu-Ocge  hei  Lim- 

burg (289). 

20.  J.  H.  Ju  ug,  Director  der  Burger  Hütte  bei  Herborn  (406). 

21.  Jul.  Kaiser,  Ingenieur  in  Nachrodt  bei  Grüne  (1024). 

22.  Ad.  Klein,  Director  in  Geissweide  bei  Siegeu  (1086).  S. 

23.  E.  Klein,  Techniker  in  Dahlbruch  (1526).  S-  E- 

24.  W.  Klein,  Ingenieur  in  Dahlbruch  (1107).  S. 

25.  Herrn.  Klincke,  Fabricant  in  Altena  (1021). 

26.  Art).  Knipping  sen.,  Fabricant  in  Altena  (1123). 

27.  A.  Knipping  jun.,  Ingenieur  in  Altena  (1015). 

28.  Albrecht  Künne,  Fabricant  in  Altena  (1187). 

29.  Carl  Kugel,  Fabricant  in  Werdohl  (1020)-  E. 

30.  Friedrich  Kugel,  Fabricant  in  Lüdenscheid  (1650). 

31.  Rud.  Kugel,  Fabricant  in  Werdohl  (1019). 

32.  II.  Majert,  Director  der  Sundwigcr  Eisenhütte  in  Sund- 

wig (663). 

33.  Otto  Mattner,  Walzwerksbeeitzer,  Firma:  Ax,  Schlei- 

fenbaum <fe  Mattner,  in  Siegen  (367).  S. 

34.  W.  Peipers,  Director  des  Einsalcr  Eisenwerkes  in  Al- 

tena (286).  J 'S. 

35.  Ernst  Pickburdt,  Ingenieur  in  Harkorten  bei  Haspe 

(1095). 

36.  Gust.  Pieper,  Ingenieur  in  Limburg  (1718). 

37.  Ignaz  Qurin,  Ingenieur  in  Bergc-Borbeck  (1084). 

38.  Fr.  Rautert,  WerkfBhrer  der  Rölircnfabrik  von  Henry 

Smith  & Co.  in  Oberlmusen  (1819). 

39.  Wilh.  Rentrop,  Fabrikbesitzer  in  Altena  (1049). 

40.  Moritz  Iiibbert,  Kaufmann  in  Limburg  (1821). 

41.  Schule,  künigl.  Kreisbaumcister  in  Altena  (1228). 

42.  Herrn.  Sclileifenbaum,  Fabricant  in  Fiekenhütte  bei 

Siegen  (404).  S. 


43.  G.  Schmeltzer,  Civil-Ingenieur  in  Hagen  L W.  (450). 

44.  A. Schmidt,  Kisenbahnbetriebsinspector  in  Altena  (1428). 

45.  Herrn.  Schmidt,  Fabrikbesitzer  in  Elverlingsen  bei  Al- 
tena (1023). 

46.  Aug.  Scbmöle,  Fabricant,  Firma:  Th.SchmöleSühne, 
in  Iserlohn  (1467). 

47.  L.  Schön,  Generaldircctor  in  Altenhundem  (1707). 

48.  Ad.  Schuchart,  Ingenieur  in  Werdohl  (1052).  E. 

49.  Gustav  Sei vc,  Fubricant  in  Schwarzenstein  bei  Altena 
(1267). 

50.  Aug.  Spannagcl,  Ingenieur  bei  Gebr.  Klein  in  Dahl- 
bruch (1565).  S. 

51.  C.  Steinhaus.  Fabricant  in  Kabel  bei  llagcu  i.  W. 
(1340).  W. 

52.  II.  Thomee  sen.,  Fabricant  in  Werdohl  (431).  E. 

53.  Carl  Trainer,  Hüttendirector  in  Letmathe  (1195). 

54.  Gust.  Vcliling,  Walzwcrksdirector  in  Gclsenkircheu 
(852).  E. 

VIII.  Magdeburger  Bezirks  verein. 

1.  Aders,  Kupfcrwarenfabricant  in  Neustadt  - Magdeburg 
(CI  4). 

2.  B.  Andreae,  Director  der  Maschinenfabrik,  Eisengiesse  rei 
und  Schiffswerft  der  Hamburg-Magdeburger  Dampf- 
schifffahrts-Gesellschaft in  Buckau  (247). 

3.  Fr.  Arnold,  Maschinenfabrik-  und  Eiscugicsscrcibcsitzer 
in  Neustadt-Magdeburg  (130). 

4.  P.  Baum  an  n,  Zuckerfabricant  in  Buckau,  Firma:  Bau- 
muun  & Maquct  (94). 

5.  W.  Born,  Civil-Ingenieur  in  Magdeburg  (560). 

6.  Chr.Budenberg,  Dampfkessel-Armatiirfabricam,  Firma: 
Schaffer  & Budenberg,  in  Magdeburg  (348). 

7.  Buss,  Ingenieur  in  Magdeburg  (410). 

8.  O.  Donath,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Otto  Donath,  in 
Buckau  (606). 

9.  Dr.  Max  Dürre,  Chemiker  und  Fabricant  in  Sudenburg 
(1471). 

10.  Fockc,  Maschinenmeister  der  Magdcburg-Halbcrstädtcr 
Eisenbahn  in  Halberstadt  (309). 

11.  Putsche,  königl.  Baumeister  und  Betriebsdirector  der 
Magdeburg  - Leipziger  Eisenbahn  in  Magdeburg 
(615). 

12.  C.  Guertner,  Firma:  Gaertner  & Co.,  Hammer- und 
Walzwerk  in  Buckau  (239). 

13.  H.Giesau,  Kesselfabricant in Neustadt-Magdelnirg (1255). 

14.  II.  Grusun,  königl.  Coinmerzicnrath,  Mnschinenfa- 
bricant,  Eiseugiessereibcsitzer  und  Schiffbauer  in 
Buckau  (28). 

15.  H.  Habrich,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Rüh- 
rig & König  in  Sudenburg  (205). 

16.  Ed.  Haencl,  Masclliuendirector  der  grüfl.  Stolberg’- 

schen  Maschinenfabrik  in  Magdeburg  (236). 

17.  Louis  Hagen,  Ciril-Ingenienr  in  Magdeburg  (1530). 

18.  Henning,  Ingenieur-Hauptmann  a.  D.  in  Buckau  (599). 

19.  F.  A.  Klusem  ann,  Maschinenfabrik-  und  Eiseugiesserei- 

beeitter  in  Sudenburg  (240). 

20.  W.  König,  Firma:  Rührig  <fc  König,  Maschinenfabrik 

und  Eiscngiesserci,  in  Sudenburg  (304). 

21.  Kranckc,  Mitglied  des  Dircctorinms  der  Magdeburg- 

Leipziger  Eisenbahn  in  Magdeburg  (1384). 

22.  W.  Kühne,  Maschinenmeister  der  Magdeburg-Leipziger 

Eisenbahn  in  Buckau  (521). 

23.  H.  Licbuu,  Gasdirector  in  Magdeburg  (299). 

24.  Mattbes,  Maschinenfabrikbesitzer,  Firma:  Matthcs  & 

Co.,  in  Neustadt-Magdeburg  (1425). 

25.  Meyer,  Maschinenmeisterder  Magdeburg-Leipziger Eisen- 

bahn in  Buckau  (1441). 

26.  C.  Mund,  Ingenieur  und  Fabrikbesitzer  in  Buckau (1495). 

27.  0.  Prange,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Otto  Prange,  in 

Buckau  (549). 

28.  Fr.  Rassmus,  technisches  Geschäft  in  Magdeburg  (1622). 

29.  Rudolph,  Maschinenfabrik  und  Eisengiesserei , Firma: 

Rudolph  & Co. , in  Neustadl-Magdeburg  (242). 
i 30.  B.  Schaffer,  Firma : Schaffer  & Buden  berg,  Dampf- 
kesselarmaturfabrik,  in  Buckau  (245). 
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31. 

32. 

33. 

34. 

35. 

36. 

37. 

38. 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 

7. 

8. 

9. 

10. 

11. 

12. 

13. 

14. 

15. 

16. 

17. 

18. 

19. 

«0. 

21. 

22. 

23. 

24. 

25. 

26. 

27. 

28. 

29. 

30. 

31. 

32. 

33. 


F.  Schmid,  Maschinenfabrik-  und  Eisongiessereibesitzer 
in  Neustadt-Magdeburg  (608). 

Carl  Schröder,  Fabricant  in  Neustadt-Magdeburg  (1316). 

Stauffner,  Ingenieur  in  Magdeburg  (961). 

Stromberg,  Ingenieur  der  Maschincufabrik  der  Ham- 
burg- Magdeburger  Dampfschifffahrt«  -Gesellschaft 
in  Buckau  (1617). 

Struwe,  Lieutenant  und  Rittergutsbesitzer  auf  Ummen- 
dorf (1515). 

J.  Watson,  Feilenfabrikbesitzer  in  Buckau  (344). 

Weber,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  R.  Wolf 
in  Buckau  (607). 

R.  Wolf,  Maschinenfabricant  in  Buckau  (524). 

IX-  Mannheimer  Bezirksverein. 

Albrecht,  Firma:  Frankenthaler  Kesselschmiede,  Velt- 
huysen, Albrecht  & Co.,  in  Frankentbal  (1710). 

Georg  Arnold,  Kisengicsscreibesitzcr,  Firma:  Arnold 
& Reuling,  in  Mannheim  (1824). 

Dr.  Ph.  Bender,  Chemiker  der  badischen  Anilin-  und 
Sodafabrik  in  Ludwigshafen  (1671). 

Ed.  Besenfelder,  Director  der Zuckerrafßncric  in  Mann- 
heim (1672). 

Beyer,  Ingenieur  der  Gasanstalt  in  Mannheim  (1673). 

Dr.  H.  Briegleb,  Director  der  chemischen  Fabrik  in 
Wohlgelcgen  bei  Mannheim  (854). 

Dr.  Fr.  Briegleb,  technischer  Leiter  der  Cementfabrik 
von  J.  F.  Espenschied  in  Mannheim  (997). 

Dr.  H.  Caro,  Director  der  Anilin-  und  Sodafabrik  in 
Mannheim  (11). 

Dr.  Ad.  Clemm,  technischer  Director  der  chemischen 
Fabrik  von  G.  C.  Zimmer  in  Mannheim  (1541). 

l)r.  C.  Clemm,  Fabricant  in  Ludwigshafen  (1674). 

J.  Cr4ange,  Agent  des  Eisenwerkes  Kaiserslautern  und 
Professor  der  französischen  Sprache  in  Mannheim 
(1675). 

Dr.  Cunze,  technischer  Director  der  Zuckerfabrik  in 
Waghäusel  (1807). 

Alois  Deiters,  Ingenieur  und  Associ6  der  chemischen 
Fnbrik  von  San  me  & Co.  in  Ludwigshafen  (1311). 

J.  Dürr,  Maschinenmeister  der  pfälzischen  Eisenbuhn 
in  Ludwigshafen  (1676). 

Rud.  Dyckerhoff,  Cemcntfabrikbesitzcr  in  Amöneburg 
(403). 

C.  Elsaesser,  Maschinenfabricant,  Firma:  Mannheimer 
Maschinenfabrik,  in  Mannheim  (514). 

Esser,  Fliscnbahn-Ingenicur  in  Heidelberg  (953). 

Fr.  Euler,  Director  des  Eisenwerkes  in  Kaiserslautern 
(1).  P.  S. 

Dr.  Berthold  Finkeistein,  Chemiker  in  Ludwigshafen 
(1904). 

L.  Franke,  Techniker  der  Zuckerfabrik  Friedensau  bei 
Ludwigshafen  (682). 

Ludwig  Garn  er,  Ingenieur  der  Zuckerfabrik  in  Wag- 
haeusel  (805). 

Dr.  F.  Gauhe,  Techniker  der  chemischen  Fabrik  in  Wohl- 
gelegen bei  Mannheim  (530). 

Eugen  v.  Gienanth,  Hüttenbesitzer  in  Eisenberg  (Rhein- 
pfalz)  (38). 

L.  v.  Gienanth,  Fabricant  in  Kaiserslautern  (1368). 
P.  $. 

Dr.  L.  Giulini,  Fabricant  in  Mannheim  (1679). 

E.  Glossier,  Kosselfabricant  in  Frankenthnl  (529). 

Jac.  Gochring,  Associe  der  Kesselfabrik  von  Gebr. 

Goehring  in  Frankenthal  (1639). 

Grebenau,  königl.  Baubeamter  in  Germersheim  (911). 

Dr.  C.  Gundclach,  Gcneraldircctor  des  Vereines  chemi- 
scher Fabriken  in  Mannheim  (1379). 

J.  W.  Haack,  Maschinenmeister  der  amerikanischen 
Gummiwarenfahrik  in  Mannheim  (1643). 

F.  Haas,  Maschinenfabricant  in  Mannheim  (681). 

J.  Hart,  Professor  am  Polytcchnicum  in  Carlsruho 
(1645). 

Friedrich  Henkel,  Walzwerksbesitzer  in  Mannheim 
(1161). 


34.  Th.  Henning,  Maschinenfabricant,  Firma:  Schnabel 

& Henning,  in  Bruchsal  (1438). 

35.  Th.  Hesse,  Walzwerksbesitzer  in  Heddernheim  bei 

Frankfurt  a.  M.  (848).  P.  S. 

36.  Dr.  R.  Hoff  manu,  Director  der  Ultramarinfabrik  in 

Marienberg  bei  Bensheim  (1677). 

37.  Phil.  Horn,  Mechaniker  in  Frankenthal  (1652). 

38.  Jacob,  Ingenieur  der  Dampfschleppschifffahrts- Gesell- 

schaft in  Mannheim  (923). 

39.  C.  Isambcrt,  Ingenieur  der  Gesellschaft  zur  Ucber- 

wachung  von  Dampfkesseln  in  Mannheim  (1602). 
P.  S. 

40.  L.  Kaemmercr,  Chemiker  bei  G.  C.  Zimmer  in  # 

Mannheim  (1697). 

41.  Friedrich  Karcher,  Ingenieur  der  Eisen-  und  Metall- 

giesserei  von  A.  Hamm  in  Frankenthal  (1881). 

42.  Phil.  Karcher,  Zuckerfabricant  in  Frankenthal  (353). 

P.  S. 

43.  R.  Karcher,  Ingenieur  der  Küh nie’ scheu  Maschinen- 

fabrik in  Frankenthal  (1680). 

44.  C.  Kemner,  Director  der  Gasfabrik  von  Kenner  & 

Co.  in  Mannheim  (1681).  • 

45.  J.  Klein,  lugcnicur  in  Frankenthnl  (1729). 

46.  Fr.  Koch,  Fabricant,  Finna:  Köhler  & Koch,  in 

Mannheim  (1683). 

47.  Ileinr.  Lanz,  Maschinenfabricant  in  Mannheim  (1806). 

48.  Dr.  A.  Lindenborn,  Specialdirector  der  Anilinfabrik 

des  Vereines  chemischer  Fabriken  in  Waldhof  bei 
Mannheim  (1508). 

49. . Dr.  G.  Lippert,  Director  der  Ultramarinfabrik  in  Heidel- 
berg (1695). 

50.  C.  Löffler,  Maschinenfabricant  in  Mannheim  (1059). 

51.  Dr.  H.  Meidinger,  Professor  und  Director  der  gross- 

herzogl.  Landesgewerbehalle  in  Carlsruhe  (357). 

52.  Herrn.  Mohr,  Maschinenfabricant,  Firma:  Mannheimer 

Maschinenfabrik,  in  Mannheim  (1176). 

53.  Mündler,  Director  der  bayerischen  Pfalzeisenbahn  in 

Ludwigshafen  (409).  P. 

54.  H.  Mündler,  Director  der  Kühnle’schen  Maschinen- 

fabrik in  Frankentbal  (207). 

55.  J.  Pal lenberg,  Maschinenfabricant  in  Mannheim  (849). 

56.  Dr.  Ph.  Pauli,  Fabricant  in  Ziegelhausen  bei  Heidelberg 

(1685). 

57.  L.  Post,  Civil-Ingcuicur  in  Mannheim  (480).  E. 

58.  R.  Rittner,  Director  der  Waggonfabrik  in  Ludwigshafen 

(1179). 

59.  H.  Rüdiger,  Werkführer  in  Ludwigshafen  (1690). 

60.  H.  Rüther,  Fabricant,  Firmu:  Rüther  & Mayer,  in 

Manuheim  (1691). 

61.  A.  Rutsch,  Fabricant  in  Mannheim  (1692). 

62.  A.  Schatt,  technischer  Vertreter  der  Maschinenbauge- 

scllschaft  in  Carlsruhe  (517). 

63.  C.  Schenck,  Maschinenfabricant,  Firma:  Munnheimer 

Maschinenfabrik,  in  Mannheim  (1642). 

64.  Dr.  II.  Schiink,  Fabricant  in  Ludwigshafen  (1694). 

65.  Rud.  Schmidt,  Director  der  Waggonfabrik  in  Ludwigs- 

hufen (1695). 

66.  Dr.  Schroeder,  Director  des  Realgymnasiums  in  Mann- 

heim (378). 

67.  Max  Schroedter,  Ingenieur  der  Maschinenbaugcsell- 

sclmfl  in  Carlsruhe  (1392). 

68.  C.  Selbach,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Munnheim  (829). 

69.  Friedr.  Selbach,  Ingenieur  der  Gummiwarenfabrik  von 

A.  Hutchinson  & Co.  in  Mannheim  (252). 

70.  Carl  Strecker,  Maschinenfabricant  in  Mannheim  (1711). 

71.  W.  Strecker,  Maschinenfabricant  in  Mannheim  (1698). 

72.  Fr.  Velthuysen,  Firma:  Frankenthaler  Kesselschmiede, 

Velthuysen,  Albrecht  & Co.,  in  Frankentbal 
(729). 

73.  Dr.  O.  Weller,  Director  der  Düngerfabrik  in  Kaisers- 

lautern (1700). 

74.  Dr.  K.  Wilkens,  Director  der  Wächtersbacher  Stein- 

gutfabrik  in  Schlierbach  bei  Wächtersbach  (688). 

75.  P.  Will,  Fabricant,  Firma:  Will  & Schumacher,  in 

Mannheim  (1701). 

76.  J.  Zimmermann,  Fabricant  in  Ludwigshafen  (1194). 
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* X.  Niederrheinischer  Bezirksverein. 

1.  Jul.  Brügelmann,  Spinnerei-  und  Webereibesitzer  in 

Cromford  bei  Düsseldorf  (206).  E. 

2.  C.  Dietze,  Ober -Ingenieur  der  Dnmpfscbifffnhrts-Ge- 

selteclmft  für  den  Mittel-  und  Niederrhein  in 
Düsseldorf  (86).  E. 

3.  C.  Giesbers,  Chemiker  in  Düsseldorf  (202).  E. 

4.  J.  W.  Kampf,  Sclmeidemüblenbesitzer  in  Düsseldorf 

(211).  E. 

5.  Meyer,  Director  der  Gasfabrik  in  Crefeld  (58).  E. 

6.  A.  Fönsgen,  Kesselröhrenfabricnnt  in  Düsseldorf  (613).  E. 

7.  M.  Sch  wart,  Eisengiessereibesitzer,  Firma:  Franz 

Schwarz,  in  Düsseldorf  (20).  E. 

8.  Dr.  Stummer,  Lehrer  der  Mathematik  und  Chemie  und 

Oberlehrer  an  der  Realschule  in  Düsseldorf  (341). 

9.  O.  Windscheid,  Maschinenfabrikbesitzcr  in  Düsseldorf 

(82).  E. 

XI.  Oberschlesischer  Bezirksverein. 

1.  Ackermann,  Hüttenmeister  in  Martlmhütte  bei  Kattowitz 

(998). 

2.  C.  Amtmann,  Ober-Ingenieur  der  Gleiwitzer  Hütte  in 

Gleiwitz  (93). 

3.  Aschenborn,  Bergwerksdirector  in  Curlshof  bei  Tar- 

nowitz  (1300). 

4.  J.  Aust,  königl.  Maschineninspector  in  Königshütte 

(213) . 

5.  Baedeker,  Hütteuinspector  in  Picluhüttc  bei  Rudzinitz 

(1389). 

6.  Bcnda,  Fabrikpächter  in  Kattowitz  (1625). 

7.  Benin,  königl.  Geometer  in  Kattowitz  (1733). 

8.  E.  Biega,  Maschinenmeister  in  Reuthen,  O.  S.  (1499). 

9.  Böhm,  Hüttenmeister  in  Nierada  bei  Feiskretscham  (819). 

10.  Bor  mann,  Ingenieur  des  Walzwerkes  in  Borsigwerk 

(1010). 

11.  Braetsch,  Berg-  und  Hüttondirector  zu  Borsigwerk 

(1008). 

12.  Bürger,  Ingenieur  in  Königshütte  (864). 

13.  Buntzel,  Bergverwalter  in  Ruda  (546). 

14.  Carlitzck,  Zimmermcistcr  in  Königshütte  (1277). 

15.  Chuchul,  Hntteninspector  in  Zawudzky  (1301). 

16.  Dilla,  königl.  Ilütteninspector  in  Königshütte  (1325). 

17.  Dressier,  königl.  Maschineninspector  a.  D.  in  Gleiwitz 

(214) . 

18.  Eichcnauer,  Civil-Ingenieur  in  Königshütte  (1376). 

19.  Erbreich,  Hüttendirector  in  Kattowitz  (713). 

20.  W.  Fitzner,  Kcsselfabricant  in  Laurahülte  bei  Siemia- 

nowitz  (393). 

21.  Freu  den  borg,  Maschinenmeister  in  Scharlcy  (269). 

22.  Gerhardt,  königl.  Hüttenmeister  in  Friedrichshütte 

(1612). 

y**23.  Theodor  Gier,  Maschinenmeister  der  Dounersmarekhüttu 
. bei  Zabrze  (384). 

24.  Otto  Gier,  Maschinenmeister  der  v.Thiclo-Winckler'- 

schen  Berg-  und  Hüttenwerke  in  Kattowitz  (1555). 

25.  GlascT,  Maschinenmeister  in  Rybnik  (505). 

26.  Gobi  et.  Kcsselfabricant  in  Gleiwitz  (1279). 

27.  Gottschling,  Maschinenwcrkmeister  in  Kattowitz  (1732). 

28.  Groetschel,  Maurermeister  in  Königshülte  (1280). 

29.  J.  Haase,  Maurermeister  in  Kattowitz  (1731). 

30.  Jul.  Ilahn,  Maschinenmeister  in  Paulshütte  bei  Sohrau 

in  Oberscble8ien  (1000). 

31.  W.  Hegenscheidt,  Besitzer  einer  Draht-,  Ketten-  und 

Nägelfabrik  in  Gleiwitz  (1326). 

32.  Heidenreich,  Mechaniker  in  Kattowitz  (1381). 

33.  Hennig,  Maschinenfubricnnt  in  Gleiwitz  (222). 

34.  Hertzog,  Baumeister  in  Tarnowitz  (1302). 

^35.  Dr.  Ilillcr,  Chemiker  in  Gleiwitz  (1106). 

36.  Jüttner,  königl.  Hüttenmeister  in  Königshütte  (761). 

37.  M.  Julius,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  R. 

Pringshcim  in  Kattowitz  (655). 

38.  Kayser,  Maschinenwerkmeister  auf  Borsigwerk  (503). 

39.  Kern,  Hüttenbesitzer  in  Nicolai  (1072). 

40.  Kinne,  Ingenieur  in  Königshülte  (1727). 


41.  Körfer,  GeneraldirectorderKramsta’schen Besitzungen  -f 

in  Kattowitz  (1033). 

42.  W.  K o 1 1 m a n n , H ütteninspector  der  Baildonhütte  in  Katto- 

witz (1613). 

43.  Kramer,  Buumeister  in  Beuthen  (436). 

44.  Kreis,  Maurermeister  in  Zabrze  (1281). 

45.  Kremski,  Hüttendirector  der  Eintrachthütte  bei  Schwien- 

tochlowitz  (255). 

46.  v.  Krenski,  königl.  Bergrath  in  Rosdzin  (646). 

47.  Lunge,  Hüttendirector  der  Antonienbülte  (1512). 

48.  Lochter,  Maschinenfabricant  in  Gleiwitz  (225). 

49.  Lucke,  Director  der  Tamowitzer  Actiengesellschaft  für  — 

Bergbau  und  Eisenliüttenbctricb  in  Tarnowitz  (1303). 

50.  Ludwig,  Maschineubnufübrcr  der  Laurabüttc  bei  Sie- 

mianowitz  (1029). 

51.  Mäuse),  Maschinenmeister  in  Friedensbütte  bei  Morgen- 

rotli  (283). 

52.  W.  Martin,  Ingenieur  der  Kesselfubrik  von  W.  Fitzner 

in  Laurahülte  bei  Siemianowitz  (1422). 

53.  Mauve,  Bergrath  und  Bergwerksdirector  in  Kattowitz 

(356). 

54.  Mayer,  Ingenieur  auf  Borsigwerk  (97). 

55.  Moecke,  königl.  Berguieister  in  Kattowitz  (1G24). 

56.  E.  Nack,  Civil-Ingenieur  in  Kattowitz  (12ü).  \ 

57.  Pringshcim,  Fabrikbesitzer  in  Beuthen  (405). 

58.  B.  Rhein,  Dirigent  der  Maschinenfabrik  von  R.  Prings- 

heirn  in  Kattowitz  (157). 

59.  Richter,  Ingenieur  der  Eintrachthütte  bei  Scbwicntoch-  _ 

lowitz  (1031). 

60.  R.  Rieth,  Maschinenmeister  in  Antonicuhütte  (1050). 

61.  O.  Rott,  Ingenieur  der  königl.  Eiscngiesserei  bei  Glei- 

witz (221). 

62.  Sattler,  Hüttenmeister  in  Künigahütte  (1340). 

63.  Scherben ing,  königl.  Bergrath  und  Bergwerksdirector  _ 

in  Scharlcy  (920). 

64.  Schimpft',  Maschinenmeister  der  W.  Hegen  sebeidt’- 

seben  Hüttenwerke  in  Gleiwitz  (862). 

65.  Schmahcl,  königl.  Maschinenmeister  der  Königslmtte  •X  l 

(766). 

66.  Schmula,  Ilüttcnbesitzer  in  Nicolni  (1073). 

67.  ’ C.  Schönemann,  Mascliineninspector  der  schlesischen 

Actiengcscllscliufl  für  Bergbau  etc.  in  Lipine  bei 
Morgvnroth  (76). 

68.  Schottelius  jun.,  Maschinenfabricant  in  Gleiwitz  (301). 

69.  Schrickell,  Hüttenmeister  der  Marthalmtte  bei  Katto- 

witz (1283). 

70.  Schubert,  Gas-Ingenieur  in  Küuigshütte  (1327). 

71.  Schweitzer,  Zimmermeister  in  Beuthen  (522). 

72.  v.  Schwerin,  königl.  Bergmeister  in  Kattowitz  (1943). 

73.  Seedorf,  Civil-Ingenieur  in  Myslowitz  (1036). 

74.  Soblzik,  Maschinenfabricant  in  Ratibor  (1614). 

75.  C.  Sommer,  Maschinenmeister  in  Rudu  (1423).  — 

76.  Steinhoff,  königl.  Maschinenmeister  der  Königsgrnbu 

in  Königshütte  (1394). 

77.  Strcblow,  Ingenieur  der  HoQhungshüttc  bei  Ratibor- 

Hammer  (1617). 

78.  Stutzer,  Civil-Ingenieur  in  Myslowitz  (993). 

79.  F.  Thometzck,  Maschineninspector  in  Morgenroth  (232). 

80.  Tokarski,  Ingenieur  in  Königshülte  (1074). 

81.  Troschel,  Gasanstalts-Director  in  Breslau  (1067).  Er. 

82.  Tümmler,  Ingenieur  in  Königshütte  (588). 

83.  H.  Volck,  Ingenieur  in  Myslowitz  (1553). 

84.  Volk  mann,  Maschinenmeister  der  Laurahülte  bei  Sie- 

miunnwitz  (1001). 

85.  Wehowski,  Hüttenmeister  in  Laurabütte  bei  Siemiano- 

witz (1304). 

86.  Woinreicb,  Ingenieur  in  Kattowitz  (212). 

87.  Ad.  Wer  nicke,  Director  der  Gewerbeschule  in  Glei- 

witz (329). 

88.  Wern  icke,  Zimmenncistcr  in  Königshülte  (1553). 

89.  B.  Will,  Civil-Ingenieur  in  Warschau  (1068). 

90.  Wintxek,  Hüttenmeister  der  Hobenlohchütte  bei  Katto- 

witz (550). 

91.  Wintzek,  Hüttenmeister  der  Hubertushütle  bei  Königs- 

hütte (1060). 

92.  Wolf,  Grubenbesitzer  in  Myslowitz  (1924). 
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XII.  Pfalz -Saarbrücker  Bezirksverein. 

1.  Herrn.  Alberts,  Ingenieur  in  Montigny  (1930). 

2.  L.  Aleiter,  Maschinunfnbricant,  Firma:  Michael  Aleiter, 

in  Muinz  (53). 

3.  Willi.  Altpeter,  Fnbricationschef  in  Ars  a.  d.  Mosel 

(1399). 

4.  A.  Artois,  Ingenieur  der  Coksofennnlage  zu  Malstatt 

bei  Saarbrück  (1889). 

5.  Baentsch,  Berginspector  bei  der  Bergfactorei  Kohl- 

wage  bei  Saarbrück  (32G). 

0.  Herrn.  Bellmcr,  Maschinenwerkmeister  in  Louisenthal 
(1C65). 

7.  S.  Blau,  Walzwerks-Ingenieur  in  Bürbach  bei  Saarbrück 

(226). 

8.  L.  Blumberg,  Ingenieur  in  Dillingcn  a.  d.  Saar  (744). 

9.  C.  Bücking,  Fabrikbesitzer  in  St.  Johann  (1491). 

10.  Ed.  Boeck  ing,  Kisenhüttenbositzer,  Haiberger  Eisenwerk 

bei  Saarbrück  (192). 

11.  O.  Boecking,  Hüttendircctor  in  Ars  a-d. Mosel  (293).  E. 

12.  R.  Boecking,  HüUenbesitzer  in  Haiberger  Eisenwerk 

bei  Saarbrück  (1412). 

13.  Bonnet,  Director  der  Gasanstalt  in  St.  Johann  (276). 

14.  Carl  do  Borr,  Ingenieur  in  Montigny  (51).  * 

15.  Dr.  Bothe,  Director  der  Gewerbeschule  in  Snarbrück 

(316). 

16.  Breuer,  künigl.  Bcrgasscssor  auf  Grube  Heinitz  bei 

Neunkirchen  (1702). 

17.  Chateau,  Kessel -Revisions -Ingenieur  für  die  Pfalz  in 

Kaiserslautern  (1552). 

18.  CbH  Dietzsch,  Fabrikbesitzer  in  St.  Johann  (1320). 

19.  H.  Di  hm,  Baumeister  in  Saarbrück  (262). 

20.  Jul.  Dinglcr,  Moscbinenfabricant  in  Zweibrücken  (137). 

21.  A.  Dumreicher,  konigl.  Baumeisterin  Saarbrück  (1632). 

22.  L.  Ehrhardt,  Ingenieur  in  Zweibrücken  (967). 

23.  Gust.  Eichackcr,  Eisonbuhntcchnikcr  in  St.  Johann 

(175). 

24.  Fr.  Eilert,  Bergwerksdirector  in  Sulzbach  bei  Saarbrück 

(836). 

25.  Fr.  Euler,  Director  des  Eisenwerkes  in  Kaiserslautern 

(1).  m. 

26.  Th.  Fief,  Ingenieur  in  Neunkirchen  (168). 

27.  L.  Finckbein,  königl.  Ober-Maschinenmeister  in  St.  Jo- 

hann (159). 

28.  G.  Fischer,  königl.  Eisenbahn-Maschinenmeister  in  St. 

Johann  (509). 

29.  N.  Flamm,  Generaldirector  in  Burbach  bei  Saarbrück 

(1463).  E. 

30.  G.  Franke,  Ingenieur  und  G.'is Werksbesitzer  in  Saar- 

louis (1272). 

31.  Gasch,  Gasinspcc.tor  auf  Grube  Heinitz  bei  Neunkirchen 

(1367).  ' 

32.  L.  v.  Gicnunth,  Eisenhüttenwerksbesitzer  in  Kaisers- 

lautern (1368).  m. 

33.  Guthke,  Ingenieur  in  Burbach  bei  Saarbrück  (1357). 

34.  Emil  llaldy,  Coksanstaltsbesitzer  in  Saarbrück  (272). 

35.  Carl  Hannig,  Ingenieur  in  Montigny  (1931). 

36.  Carl  Harney,  Ingenieur  in  Montigny  (1933). 

37.  W.  Hartung,  Maschinenwerkmeister  in  Rheden  (1928). 

38.  Georg  Ilcckel,  Fabrikbesitzer  in  St.  Johann  (1321). 

39.  Theodor  Hesse,  Walzwcrksbesitzer  in  Heddernheim  bei 

Frankfurt  a.  M.  (848).  Mh. 

40.  Ed.  Hüster,  Eisenbahntechuiker  in  St.  Johann  (504). 

41.  C.Isambert,  Ingenieur  der  Dampf  kessel-Ueberwachungs- 

Gescllschnft  in  Mannheim  (1602).  Mh. 

42.  Th.  Jung,  Hohofeu-Ingenicur  in  Ars  a.  d.  Mosel  (1929). 

43.  H.  Kamp,  Walzwerksdirector  in  Burbach  bei  Saarbrück 

(585).  E. 

44.  Carl  Karcher,  Gutsbesitzer  in  St.  Johann  (1890). 

45.  Ed.  Karcher,  Fabrikbesitzer  in  Saarbrück  (72). 

46.  Ph.  Karcher,  Zuckerfabricant  in  Frankenthal  (353).  Mh. 

47.  Aug.  Kayser,  Maschinenfabricant  in  Neunkirchen  (140). 

48.  Theodor  Klcckl,  Hüttenchemiker  in  Neunkirchen  (491). 

49.  Herrn.  Koehl,  Glasfabricant  in  St  Johann  (685). 

50.  Hcinr.  Köhl,  Ingenieur  in  Sulzbach  (954). 

51.  Fr.  Krane,  Maschinenwerkmeister  in  Dudweiler  (690). 


52.  Anton  Krechel,  Baumeister  und  Gaauntemehmer  in 

Neunkirchen  (73).  * 

53.  O.  Krüger,  Gcwerbeschnllehrcr  in  Snarbrück  (1630). 

54.  Ph.  Lang,  Kaufmann  in  St.  Johann  (1882). 

55.  Lauenroth,  Maschinenmeister  in  Altenwald  (718). 

56.  N.  Lern  me  s,  Maschinenmeister  in  Neunkirchen  (914). 

57.  Georg  .Marznil,  Mnschincn-lngcnieur  in  Metz  (860). 

58.  Paul  Mayer,  Hütton-lngenienr  in  Wasseralfingen  (141). 

59.  Aug.  Mertz,  Techniker  der  königl.  Saarbrücker  Eisenl 

bahn  in  St.  Johann  (1703). 

60.  Fr.  Mertz,  Techniker  in  St.  Johann  (1704). 

Gl.  Hugo  Meuth,  Buchhändler  in  Kaiserslautern  (408). 

62.  O-  Muck,  Fnbrirnnt,  Firma:  Muck  de  Benzino,  in 

Landstuhl  (223). 

63.  F.  Müller,  Fabricant  in  Saarbrück  (253). 

64.  Mündler,  Director  der  bayerischen  Pfalzeisenbahn  in 

Ludwigshnfen  (409).  Mh. 

65.  Fricdr.  Orth,  Kattunfabricnnt  in  Kaiserslautern  (209). 

66.  Friedrich  Pnbst,  Gutsbesitzer  in  St.  Johann  (992). 

67.  J.  Pfeiffer,  Muschineufnbricnnt,  Firma:  Gehr.  Pfeiffer, 

in  Kaiserslautern  (510). 

68.  G.  Pinno,  Maschinenwerkmeister  auf  Grübe  Dechen  bei 

Neunkirchen  (342). 

69.  Julius  Plus«,  Ingenieur  in  Montigny  (1932). 

70.  Christian  Quictt,  Fabricant  in  Sl  Arnual  bei  Saarbrück 

(220). 

71.  L.  Rcppert,  Glnsbüttcnbesitzer.  Firma:  L.  Reppert 

& Sohn,  in  Friedrichsthal  (116). 

72.  Fr.  Rexroth,  Director  der  Coksanlnge  De  Wendel  in 

St  Johann  (186).  E. 

73.  Carl  Roechling,  Ilüttenbesitzer  in  Saarbrück  (1309). 

74.  Robe.  Rector  der  Kroisgewerboscliule  in  Kuiserslnutem 

(1448). 

75.  Max  Roquette,  Ingenieur  in  Montigny  (714). 

76.  C.  Schueffner,  Director  der  Dillingcr  Hüttenwerk 

in  Dillingen  a.  d.  Saar  (358).  e 

77.  H.  Schcnkelborger,  Fabricant  feuerfester  Steine  in 

Jiigerslreiide  bei  Dudweiler  (75). 

78.  Carl  Schlachter,  Sohn,  Tabaksfabricant  in  Saarbrück 

(670). 

79.  Rob.  Sclimidtborn,  Glasbüttenbesitzer  in  Saarbrück 

(308). 

80.  J.  Schön,  Director  der  Kammgarnspinnerei  in  Kaisers- 

lautern (52). 

81.  Schulde,  Giesseroibesitzer  in  Dudweiler  (908). 

82.  Schulz,  königl.  Eisenbidmbauincister  in  St.  Johann 

(904). 

83.  Ad.  Schwimm,  Sohn.  Fabrikbesitzer  in  Zweibrücken 

(1619). 

84.  Seebohm,  Büreauclief  in  Dillingcn  n.  d.  Saar  (1927). 

85.  II.  Siegers,  Director  der  Dillingcr  Hüttenwerke  in  Dil- 

lingen a.  d.  Saar  (640).  E. 

86.  Jul.  Sprenger,  Maschinenmeister  auf  Grube  Heinitz 

bei  Neunkirchen  (1323). 

87.  Staub,  Holiofendirector  in  Neunkirchen  (1892). 

88.  Temme,  Beiginspector  in  Friedricbsthal  (969). 

89.  Carl  'l’ill,  Fabrikbesitzer  in  Saarbrfick  (147). 

90.  C.  VopcliilS,  Glasbüttenbesitzer  in  Sulzbach  (170). 

91.  Richard  Vopclius,  Glasfabricant  in  Sulzbacb  (889). 

92.  Ad.  Wagner,  Glasbüttenbesitzer  in  St.  Johann  (188). 

93.  Ernst  W'agner,  Glasbüttenbesitzer  in  St.  Johann  (837). 

94.  Fr.  Wandesloben,  Eisenhüttenbesitzer,  Stromberger 

Ncnbfittc  (442). 

95.  Anton  Weber,  Werkmeister  der  Saarbrücker  Eisenbahn 

in  St.  Johann  (687). 

96.  Ernst  Wcntzel,  Glasfabricant  in  Friedrichstbal  (146). 

97.  O.  Wenzel,  Hüttendircctor  in  Geislautern  bei  Saarbrück 

(294). 

98.  Westhofen,  Maschinenmeister  der  pfälzischen  Ludwigs- 

eisenbahn in  Kaiserslautern  (64). 

99.  A.  Westmeyer,  Maschinenmeister  auf  Grube  Kron- 

prinz Friedrich  Wilhelm  bei  Saarlouis  (1450). 

100.  Fr.  Westmeyer,  Firma:  Kautz  & Westraeyer,  Ma- 

schinenfabricant in  St  Johann  (166). 

101.  Weyland,  Maschinenfabricant  in  St.  Ingbert  (65). 

102.  R.  Wirtb,  Maschinenwerkmeister  in  Neunkirchen  (1893). 
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103.  J.B.  Wolff,  Mascbmcnfabricant  in  Zweibrücken  (71). 

104.  Carl  Ziegler,  Ingenieur  der  hessischen  Ludwigsbakii 

z.  Z.  in  Bürbach  bei  Sanrbrück  (1360). 

105.  Zix,  königl.  Bergasscssor  in  Saarbrürk  (511). 

XIII.  Fommerscher  Bezirksverein. 

1.  Alsen,  königl.  Wnsserbaiiinspector  in  Swiiiemüudc  (704). 

2.  Al  verdes,  königl.  Obermaschinenmeister  und  Bagge- 

rungsinspector in  Grabow  a.  d.  O.  (710). 

3.  P.  Aron,  Fabrikbesitzer  in  Grabow  a.  d.  O.  (105). 

4.  Moriz  Bohrend,  Papierfabricant  in  Cöslin  (905). 

5.  Bernhardt,  Mühlenbauineister  und  Civil -Ingenieur  in 

Stettin  (649). 

6.  Bollmann,  Abilu-ilutigsbiiumeistcr  der  Berlin -Stettiner 

Eisenbahn  in  Stettin  (502). 

7.  O.  Brcnnban8eti,  Ingenieur  der  Aetien-.Mnscbinenlmu- 

nnstalt  Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (92). 

8.  H.  Burchard,  Ingenieur  der  Actien-Masrhinenbananstalt 

Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (545). 

9.  Dr.  Delbrück,  Dircclor  der  Ceuicntfabrik-Acticn-Gescll- 

sullschaft  in  Ziillrhow  bei  Stettin  (995). 

10.  Diessner,  Director  der  chemischen  Produetenfabrik 

Pommerensdorf  in  Stettin  (842). 

11.  C.  A.  Domckc,  SchiflVbaunieisler  in  Grabow  n.  d.  O. 

(641). 

12.  A.  Dresel,  königl.  Regierungs-  und  Bauratb  in  Stettin 

(543). 

13.  F.  W.  Eichholz,  Mascliineniueisler  der  hinterpomincr- 

schen  Eisenbalm  in  Stargard  i.  P.  (44). 

14.  F.  Gollnow,  Fabrikbesitzer  in  Grabow  a.  d.  O.  (78). 

15.  Heinrich  G rawitz,  Kaufmann  und  Besitzer  der  Cement- 

fahrik  Stern,  Firma:  Toepffer,  Grawitz  & Co., 
in  Stettin  (841). 

16.  R.  Grüneberg,  Fabrikbesitzer  in  Alt-Damm  bei  Stettin 

(396). 

17.  Haack,  Schiffgbaumeister  der  Action  • Masehinenbanan- 

slalt  Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (968). 

18.  Hassli  nger,  Director  der  Cementfnbrik  Stern  in  Finken- 

walde bei  Stettin  (659). 

19.  Th.  Hentsehel,  Maschinenmeister  der  vorpommerschen 

Eisenbahn  in  Greifswald  (587). 

20.  Ilermsdorf,  Director  der  Maschinenbau  - A ctiongesell- 

scliuft  Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (960). 

21.  Dolberg,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Möller  & Dolberg, 

in  Grabow  a.  d.  O.  (623). 

22.  .Tentzen,  Fabrikbesitzer  in  Stettin  (618). 

23.  Kaegler,  Ingenieur  der  Aetien  - Masebiiienbaunnstalt 

Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (839). 

24.  C.  Kesseler,  Kisengiesserei-  und  Moschinenfabrikbesitzer 

in  Greifswald  (178). 

25.  Koppen,  Ober- Ingenieur  der  Aetien -Mascbinenbnuan- 

stalt  Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (85). 

26.  K reich,  Brauerei hesitzer  in  Stettin  (616). 

27.  Kretschmer,  Obermaschinenmeister der  Berlin-Stettiner 

Eisenbahn  in  Stettin  (948). 

28.  La  bahn,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Greifswald  (845). 

29.  Lenz,  Maschinenmeister  der  neuen  Mulde,  Pommercns- 

dorler  Anlage  in  Bredow  bei  Stettin  (712). 

30.  F.  W.  Lignit/,  Scliiffsbanmeistcr  in  Grabow  n.  d.O.  (705). 

31.  Lingncr,  Zuckerfabrikbceitzcr  in  Garden  bei  Greifen- 

hagen (605). 

32.  F.  v.  Lochen,  Ingenieur  «le.r  Actien-MaschinenbauansUdt 

Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (59). 

33.  E.  Ludwig.  Kaufmann  in  Stettin  (601). 

34.  Möller,  Fabrikbesitzer , Firma:  Möller  & Holbcrg, 

in  Grabow  n.  d.  O.  (595). 

35.  Overhoff,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  C.  Wi- 

scher in  Stargard  i.  P.  (1046). 

36.  E.  Palmie,  Maschinenmeister-Assistent  der  Bcrlin-Stct- 

tiner  Eisenbahn  in  Stargard  i.  P.  (661). 

37.  R.  Palzo,  Director  der  Actiengesellschaft  für  land- 

wirtschaftliche Maschinen  und  Gerüthe  in  Regen- 
walde (210). 

38.  Riemer,  königl.  Maschinenmeister  in  Grabow  a.  d.  O. 

(1868). 

XVI. 


39.  Georg  Schulz,  Rathszimmermeister  in  Stettin  (594). 
i 40.  Seydell,  Sebiffsbanmeister  und  Ingenieur  in  Grabow 
a.  d.  O.  (584). 

41.  Dr.  Sierntann,  Chemiker  der  chemischen  Productcn- 

fnbrik  der  Actiengesellschaft  Pommerensdorf  in 
Pommerensdorf  bei  Stettin  (945). 

42.  Stiller,  Ingenieur  der  Actien-Maschinenbauunstalt  Vul- 

can  in  Bredow  hei  Stettin  (936). 

43.  Thömer,  königl.  Bnu-Iiispcctor  in  Stettin  (926). 

44.  G.  A.  Toepffer,  Kaufmann  und  Besitzer  der  Cement- 

fnbrik Stern,  Firma:  Toepffer,  Grawitz  & Co., 
in  Stettin  (582). 

45.  Weeg e,  königl.  Maschinenmeister  in  Grabow  a.  d.  O. 

(1869), 

46.  C.  Wischer,  Kisengiesserei-  und  Ma.sehiiicnfnl>rikbcsitzer 

in  Stargard  i.  P.  (1284). 

47.  Leo  Wolff,  Zimmermeister  in  Stettin  (497). 

48.  W.  Wolff,  Knufmann  in  Stettin  (1466). 

49.  Curl  Wutli,  Ingenieur  der  Aetien  - Maschinenbauanstalt 

Vulean  in  Bredow  bei  Stettin  (1229). 

XIV.  Sächsisch-anhaltinischer  Bezirksverein. 

1.  Bacntsch,  Eisenhüttenbesitzer  in  Ludwigsliütte  bei  San- 

dersleben, Firma:  Bacntsch  & Behrens  (673). 

2.  Dr.  F.  Bald  am  u s.  Coimiierzieurath  in  Gerlcbogk  hei 

Gröbzig  (617). 

3.  Bauer m eister,  Ingenieur  der  Kupferwarenfabrik  von 

F.  Hullatröm  in  Nienburg  a.  d.  S.  (1894). 

4.  H.  Billeter,  Ingenieur  in  Aselierslehen  (1489). 

5.  Jacipies  Billeter,  Masehinenfahricant  in  Dalle  n.  d.  S. 

(625). 

6.  F.  I>a  in  huch  er,  Brauereikesitzer  in  Göthen  (971). 

7.  Rudolph  Dinglinger,  Moschinenfabrikbesitzer  in  Cötheu 

(H7). 

8.  II.  Douglas,  Fabrikliesitzer  in  Btassfurt  (629). 

9.  Duprö,  Chemiker  in  Stassfprt  (1122). 

10.  C.  Erbrecht,  Fabrikbesitzer  in  Bcniburg  (1728). 

11.  Dr.  Adolph  Frank,  Chemiker  und  Fabrikbesitzer  in 

Stassfurt  (108). 

12.  C.  Franke,  Maschinenmeister  in  Mfigdesprung  (813). 

13.  Grund,  Maschinendirector  in  Bernburg  (532). 

14.  F.  il  allst  rö  m , Kupfcrwarcnfiibricant  in  Nienburg  n.d.S. 

(1488). 

16.  F.  Decker  jun..  Fabrikliesitzer  in  Stassfurt  (555). 

16.  Fr.  Hertel,  Maschinenfabrikhesitzer  in  Nienburg  a.  d.  S. 

(128). 

17.  Dom  im  n,  Inspector  der  Zuckerfabrik  in  Gänsefurth  bei 

Stassfurt  (645). 

18.  Ed.  Hopfer.  Papierfabricant  in  llcrnbnrg  (927). 

19.  Jäniscb,  Hütten -Inspector  im  Mnnsfcldischeii  Kupfer- 

walz- und  Hammerwerk  bei  Rothenburg  a.  d.  S. 
. (1855). 

20.  D.  Jannasch,  Cominissionsnith  in  Bernburg  (531). 

21.  J.  Jannasch,  Chemiker  in  Boruburg  (472). 

22.  A.  Kessler,  Zinnwarenfabricant  in  Bernburg  (557). 

23.  F.  Koeppen,  Fabrikbesitzer,  Firma:  N.  F.  Loefass, 

in  Stassfurt  (1895). 

24.  H.  Korn,  Kaufmann  und  Sleinbruchbesitzer  in  Bern- 

burg (1921). 

25.  Kureck,  akademischer  Künstler  und  Hof-Kunstmodelleur 

in  Mägdesprung  (1387). 

26.  Lichtenstein,  Ingenieur  in  Gröbzig  (1196). 

27.  Lucke,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Kevel,  Lucke  & Co., 

* in  Leopoldsball  bei  Stassfurt  (1922). 

28.  C.  Lüders,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Gcbr. 

Sachsenberg  in  Rosslau  a.  E.  (386). 

29.  W.  Luders,  Düttenverwslter  in  Mfigdesprung  (362). 

30.  Victor  Lwowski,  Mascliiiieiifabricant,  Firma:  Heinrich 

Keitmann,  iu  Bernbnrg  (1119). 

31.  Mette,  herzogl.  Bergmeister  in  Bernburg  (533). 

32.  Dr.  Mohs  in  Stussfurt  (1923). 

33.  Moiiski,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Jung  & 

Must  in  Halle  a.  d.  S.  (1370). 

34.  E.  Paessler,  Fabrikbesitzer  in  Gerurodc  am  Harz 

(812). 
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35.  H.  I’antzer,  Fabrikinspector  in  Stassfurt  (556). 

36.  Pape,  Director  der  Zuckerfabrik  in  Reinstedt  bei  Hoym 

(1030). 

37.  Pauli  in  Harzgerode  (684). 

38.  Peters,  Maurermeister  in  Stassfurt  (1064). 

39.  H.  Pinno,  künigl.  Bergrath  und  Director  des  königl. 

Steinsnlzbergwerkes  in  Stassfurt  (627). 

40.  A.  Rieneckcr,  Rinfahrer  a.  D.  in  Bernburg  (534). 

41.  Wilb.  Sachsenberg,  Eisengiesscrei-  und  Maschinen- 

fabrikbesitzer,  Firma:  Gehr.  Sachsenberg,  in 
Rosslau  a.  E.  (844). 

42.  Salomoti,  Factor  der  Zuckerfabrik  von  Cuny  & Co. 

in  Bernburg  (1523). 

43.  G.  Sauerbrey,  Maschincnfabricant  in  Stassfurt  (1199). 

44.  Schlehuber,  Factor  in  Hecklingen  (1197). 

45.  Louis  Schmelzer,  Civil-Ingenieur,  technisches  Bureau 

und  Maeohinenagentur  in  Magdeburg  (535). 

46.  A.  Schmidt,  Maurermeister  in  Cöthen  (134). 

47.  Paul  Schmidt,  Ingenieur  in  Cöthen  (1358). 

48.  Schöne,  Bergmeister  in  Leopoldshull  bei  Stassfurt 

(536). 

49.  F.  Schräder,  Zimmermeister  in  Cöthen  (37). 

50.  L.  Schräder,  Baumeister  in  Cöthen  (158). 

51.  B.  Schwarzenauer,  Bergverwalter  in  Salzgitter  (559). 

52.  Seyfert,  gewerkschaftlicher  Grnbendirector  auf  der 

Concordiagrube  bei  Naehterstädt  bei  Aschersleben 
(1065). 

53.  C.  Thiel,  Maschincnfabricant,  Firma:  Wagner,  Thiel 

& Co.,  in  Cöthen  (859). 

54.  F.  Vogel,  Ingenieur  der  Prinz  Carlhütte  in  Rothenburg 

a.  d.  S.  (717). 

55.  Dr.  Th.  Vorster,  Fabrikbesitzer  in  Stassfurt  (1726). 

56.  C.  Wandel,  Fabrikdirigent  in  Leopoldslmll  bei  Stass- 

furt (619). 

57.  W.  Weber,  gewerkschaftlicher  Grnbendirector  in  Leben- 

dorf bei  Cönncrn  (942). 

58.  M.  Wi  n k I er,  Chemiker  in  Leopoldslmll  bei  Stassfurt  (498). 

59.  Wolff,  Director  der  Gasanstalt  in  Quedlinburg  (1066). 

60.  Wünsche,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Wünsche  & Goeh- 

ring,  in  Leopoldshall  bei  Stassfurt  (1896). 

61.  Ziervogel,  Fabrikbesitzer  in  Stassfurt  (628). 

XV.  Siegener  Bezirksverein. 

1.  C.  Alb.  Achenbach,  Gewerke  in  Marienborn  bei  Siegen 

(1906). 

2.  W.  Becker,  Associe  der  Firma  Gabriel,  Bergentlial 

& Co.  in  Germaniahütlc  bei  Grevenbrück  (1528). 
L.  E. 

3.  Benoit,  königl.  Kreisbaumeister  in  Siegen  (349). 

4.  Friedr.  Böcking,  Bergwerks-  und  llüttengewerke  in 

Eiserfeld  bei  Siegen  (1682). 

5.  Kd.  Bonze).  Walzwerks-Ingenieur  in  Finnentrop  (571). 

6.  G.  C.  Deetjcn,  Vorsitzender  des  Verwaltungsrutbes 

der  Gesellschaft  Rolandshüttc  in  Haardt  bei  Siegen 
(1838). 

7.  I. onis  Dienenthal,  Armaturenfnbricant,  Firma:  Dango 

& Dienen t hat,  in  Sieghütte  bei  Siegeu  (1351). 

8.  Ad.  I)  realer,  Walzwerksbesitzer,  Firma:  H.  A.  <fe  W. 

Dresler,  in  Creuztlial  (453).  E. 

9.  Heinr.  Dresler  jun.,  Ingenieur  der  Firma  J.  II.  Dresler 

sen.  in  Siegen  (1085).  E. 

10.  Willi.  Dresler,  Fabricant  in  Creuztbul  (1907). 

11.  Friedrich  Fisch bach,  Dirigent,  des  Walzwerkes  von 

Steinseifer  & Co.  in  Eiserfeld  bei  Siegen 
(1840). 

12.  Lndw.  I'ölzer,  Kessel  fabricant,  Firma:  Heinr.  Fölzcr 

Söhne,  in  Sieghiitte  bei  Siegen  (1841). 

13.  J.  D.  C.  W.  Baron  d’Ablaing  van  Giessenburg, 

Grubcndircctor  und  Gewerke  in  Siegen  (1278). 

14.  G.  Gregor,  Civil-Ingenieur  in  Siegen  (228).  L.  E. 

15.  A.  Gnde,  Dirigent  des  Creuzthaler  Stahlwerkes  in 

Creuzthal  (1842). 

16.  J.Ham bloch,  Hammerwerksbesitzer  in  Cromhach(  1843). 

17.  Otto  Hövel,  Walzwerksbesitzer  in  Fickcnhütteu  bei 

Siegen  (1814). 


18.  Herrn.  Ilüttenhain,  Betriebsführer  des  Walzwerkes  von 

Fuchs  & Co.  in  Haardt  bei  Siegen  (1845). 

19.  Jäger,  Holiofendirector  in  Wissen  (1274). 

20.  Carl  Jüngst,  Bergwerks-  und  llüttengewerke  in  Ficken- 

hütten bei  Siegen  (1846). 

21.  Ad.  Klein,  Ingenieur  der  Firma  J.  H.  Dresler  sen.  in 

Siegen  (1086).  L. 

22.  Clemens  Klein,  Ingenieur  der  Firma  J.  H.  Dresler 

sen.  in  Siegen  (1082). 

23.  Emst  Klein,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  und  Gies- 

screi  von  Gebr.  Klein  in  Dahlbruch  (1526). 
L.  E. 

24.  W.  Klein,  Ingenieur,  Firma:  Gebr.  Klein,  in  Dahl- 

bruch (1107).  L. 

25.  Heinr.  Kraemer  jun.,  Fabricant  in  Kirchen  (1908). 

26.  Ad.  Kreutz,  Gewerke  in  Siegen  (474).  E. 

27.  Heinr.  Macco,  Civil-Ingenieur  in  Siegen  (1532).  E. 

28.  Fr.  Marx,  Markscheider  in  Siegen  (1909). 

29.  Otto  Mattner,  Walzwerksbesitzer,  Firma:  A x,  Schloi- 

fenhaum  & Mattner,  in  Siegen  (367).  L. 

30.  Ed.  Müller,  Werkstätten  Vorsteher  der  borgisch-  märki- 

schen Eisenbahn  in  Siegen  (773).  IF. 

31.  Münk  er,  . Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Gebr. 

Klein  in  Dahlbruch  (1258). 

32.  A.  Oechelhäuser,  Maschinenfabricant,  Firma:  A.  & 

H.  Oechelhäuser,  in  Siegen  (1847). 

33.  II.  Oechelhäuser,  Maschinenfabricant,  Firma:  A.  & 

H.  Oechelhäuser,  in  Siegeu  (978).  E. 

34.  Th.  Peters,  Ingenieur,  Associ£  der  Maschinenfabrik  von 

A.  & H.  Oechelhäuser,  in  Siegen  (1013).  E. 

35.  J.  Pohlig,  Civil-Ingenieur  in  Siegen  (1848). 

36.  Alb.  v.  Raesfeld,  Kaufmann  in  Siegen  (1849). 

37.  Dr.  M.  Schenck,  Gewerke  in  Siegen  (1910). 

38.  H.  Schleifenbaum,  Walzwerksbesitzer.  Firma:  Ax, 

Sch  lei  feil  bäum  & Mattner,  in  Siegen  (404).  L. 

39.  A.  Sehmitfhenner,  technischer  Director  der  Rolands- 

hütte in  Haardt  bei  Siegen  (1851). 

40.  l'riedr.  Schneider  jun.,  Gewerke  in  Neunkirchen  hei 

Siegen  (1233). 

41.  Oscar  Schräder,  technischer  Director  der  Charlotten- 

hütte  in  Niederscheiden  (851).  E. 

42.  Heinr.  Schreiber,  Bergwerks-  und  Ilüttenbesitzcr  in 

Struthütten  bei  Herdorf  (1852). 

43.  Willi.  Schütz,  Betriebsführer  des  Stahl-  und  Hammer- 

werkes von  Franz  Göbel  in  Meinhardt  bei  Siegen 
(1853). 

44.  A-  Spannagel,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  und 

Eisengiesscrei  von  Gebr.  Klein  in  Dahlbruch 
(1565).  L. 

45.  Spiess,  Architekt  in  Siegen  (825).  E. 

46.  Heinr.  Stähler,  Kesselfahricant , Firma:  Stühler  & 

Schnutz,  in  Weidenau  hei  Siegen  (1241).  E. 

47.  A.  Steffen,  Maschincnfabricant  in  Haardt  bei  Siegen 

(1242).  E. 

48.  Julius  Stein,  Fabricant  in  Kirchen  (1911). 

49.  Pli.  Weber,  Fabricant  in  Carlshütte  bei  Altenhundem 

(1912). 

50.  Weyland,  Bergwerksdircctor  und  Gerant  der  Apler- 

becker  Bergwerksgoscllschnft  in  Siegen  (1245).  E. 

51.  Wiscbcl,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  A.  &,  II. 

Oechelhäuser  in  Siegen  (1178). 

XVI.  Thüringer  Bezirksverein. 

1.  L.  Angermann,  Civil-Ingenieur  in  Halle  a.  d.  S.  (96). 

2.  C.  W.  Julius  Blaneke,  Fabrikbesitzer  in  Merseburg  (14). 

3.  Bleichert,  Ingenieur  in  Bitterfeld  (1203). 

4.  Bolte,  Director  der  llallcschen  Actien-Zuckersiederei  in 

Halle  a.  d.  S.  (883). 

5.  Carl  Brömme,  Fabricant  in  Weissenfcls  (1664). 

6.  Dehne,  Fabricant  von  Maschinen-  und  Dampfkessel- 

armaturen in  Halle  n.  d.  S.  (414). 

7.  Eisselt,  Flancllfabrikbcsitzer  in  Zeitz,  Firma:  Gebr. 

Eisscll  (412). 

8.  Fr.  Filler,  Ingenieur  in  Oschcrsleben  (1531). 
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9.  Fuhst,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  ron  Jung  & 

Must  in  Halle  d.  S.  (402). 

10.  Gruhl,  Gruben-  und  Fabrikbesitzer  in  Ober-Rüblingen 

(164). 

11.  Gruneberg,  Grubenbesitzer  in  Halle  a.  d.  S.  (415). 

12.  5V.  Hansen,  Mascbinenfabricant  in  Gotha  (376). 

13.  Ilübuer,  Masehinenfabricant,  Firma:  Wegelin  & 

Hübner,  in  Halle  a.  d.  S.  (372). 

14.  K.  Jacobi,  Ingenieur  in  Zeitz  (243). 

15.  Kahlenberg,  llerginspector  in  Halle  a.  d.  S.  (723). 

16.  O.  Kal  t\v  unser,  Mühlenbuumoister  in  Hülle  a.  d.  S.  1 

(1454).  . 

17.  Knorr,  Fabrikbesitzer  in  Weissenfels  (1202). 

18.  Krüger,  Director  der  Zuckerfabrik  Stübnitz  bei  Mücheln 

(865).  , j 

19.  Eduard  Landrulh,  Ingenieur  in  Halle  u.  d.  S.  (1620). 

20.  Moritz  Martin,  Mühlenbauaieister  in  Bitterfeld  (1222). 

21.  Chr.  Meyer,  DHmpfkessclfabricant  in  Halle  a.  d.  S. 

0475).  j 

22.  Moewes,  Maschinenfubricant  in  Giebieheustein  bei  Halle 

a.  d.  S.  (193).’ 

23.  Dr.  K.  Müller,  Naturforscher  in  Halle  a.  d.  S.,  Ehren- 

mitglied des  Thüringer  Bezirksvereines  deutscher 
Ingenieure  (925). 

24.  Neudeck,  Fabricant  zu  Bahnhof  Corbetba  (112). 

25.  Otto,  Fabrikbesitzer, Firma:  Martin  &Peter,  in  Bitter-  * 

feld  (1204). 

26.  Dr.  Emil  Pereis,  Ingenieur  und  Docent  un  dem  latid- 

wirthschaltlichen  Institut  der  Universität  in  Halle 
a.  d.  S.  (398). 

27.  Herrn.  Peter,  Fabricant  in  Bitterfeld  (1223). 

28.  Riedel^  Civil-Ingenieur,  Firma:  Riedel  & Kemnitz, 

in  Halle  a.  d.  S.  (213). 

29.  Dr.  Rolle,  Dirigent  der  Minerulül-  und  Parnfiinfabrik 

in  Gerslewitz  bei  Weissenfels  (411). 

30.  Ferdinund  Schmidt,  Dumpfkesselfabrikbesitzer  in  Halle 

a.  d.  S.  (706). 

31.  W.  Schulze,  Masehinenfabricant,  Firma:  W.  Schulze 

<!t  Co.,  in  Magdeburg  (1307). 

32.  C-.  Aug.  Stange,  Grubenbesitzer  in  Dessau  (374). 

33.  Otto  Thalwitzer,  Ingenieur  und  Fabrikdirigent  in 

Webau  bei  Weissenfels  (1224). 

34.  C.  Traxdorf,  Fabrikbesitzer  in  Merseburg  (1452). 

35.  Wegelin,  Masehinenfabricant,  Firma:  Wegclin  & 

Hübner,  in  Halle  a.  d.  S.  (370). 

36.  F.  Zimuicrmaun,  Masehinenfabricant  in  Halle  a.  d.  S. 

(1453). 

XVII.  Westfälischer  Bezirksverein. 

I 

1.  n.  Angerstuin,  Ingenieur  bei  Jacobi,  Ilaniel  & 

Huyssen  in  Oberhausen  (858).  E. 

2.  F.  Asthüver,  Director  der  Steinhäuser  Hütte  in  Witten 

(740). 

3.  W.  Bach,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Bechen: 

& Koetmann  ii:  Duisburg  (1111). 

4.  Franz  Bädeker,  Apotheker  in  Witten  (751). 

5.  Martin  Bai  cke,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Balcke,  Kuntzc 

& Co.,  in  Obcrlumsen  (937). 

6.  Banning,  Masehinenfabricant,  Firma:  Keller  & Ban- 

ning,  in  Hanuu  (444).  E- 

7.  Bechern,  Maschinenfabrikbesitzer,  F'irma:  Bechern  & 

Keetmann,  in  Duisburg  (1053). 

8.  Becker,  Ingenieur  bei  W.  Hammacher  sen.  in  Barop 

(500). 

9.  Carl  Berger,  Hüttenbesitzer,  Firma:  Berger  & Co., 

in  Witten  (801). 

10.  Louis  Berger,  Hüttenbesitzer,  F'irmu:  Berger  & Co., 

in  Witten  (802). 

11.  R.  Bernau,  Ingenieur  in  Neu-Oege  bei  Limburg  ».  d. 

Leime  (1820).  L. 

12.  C.  Berninghaus,  Fabrikbesitzer , F'irma:  Wenker  & 

Berninghaus,  Eiscngicsserei  und  Maschinen- 
fabrik, in  Dortmund  (797). 

13.  Ewald  Berninghaus,  Fabrikbesitzer  in  Duisburg  (1054). 


14.  Reinh.  Berninghaus,  Masehinenfabricant  in  Hattingen 

(794). 

15.  Edm.  Be  tilge,  Civil-Ingenieur  in  Dortmund  (742).  E. 

16.  Betbke,  Director  der  Gicsserei  uud  Maschinenfabrik  der 

Henrichshütte  in  Hattingen  (743).  E. 

17.  O.  Beyer,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr.  Krupp 

in  Essen  (884). 

1 8.  Albreclit  Bischof,]  ngenieur  der  Hermnunshüttc  in  Hoerdc 

(1571). 

19.  Hugo  Blank,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Kamp 

& Co.  in  Wetter  (866).  E. 

20.  J.  Blnnek  jim.,  Mascliinenfubrikbcsitzer,  F'irma:  Kamp 

& Co.,  in  Wetter  (804). 

21.  Hermann  Blecher,  Masehinenfabricant,  F'irma:  Ritter- 

hans  & Blecher,  in  Unter-Barmen  (1431). 

22.  Blumlioffer,  Maschinenmeister  der  bergisch-mürkischen 

Eisenbahn  in  Langenberg  (1 130). 

23.  Ludwig  Brauer,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

j.  Süding  & v.  d.  Hey  de  in  Iloerde  (1913). 

24.  Brickenstein,  Director  der  Zeche  Franziska -Tiefbau 

bei  Witten  (981). 

25.  G.  Brinkmann,  Masehinenfabricant,  Firma:  G.  Brink- 

mann & Co.,  in  Witten  (746). 

26.  J.  Brunnhuber,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (876). 

27.  FM.  Busch,  Maschinenmeister  der  bergiscli -märkischen 

Eisenbahn  in  Cassel  (747). 

28.  Busch,  Grubendireelor  auf  Zeche  Präsident  bei  Bochum 

(1353). 

29.  F'r.  Caemmerer,  Ingenieur  der  Gussstahlfubrik  von 

Berger  & Co.  in  Witten  (807). 

30.  Carlier,  Ingenieur,  Cassler  F’eld  bei  Duisburg  (1388). 

31.  J.  Chary,  F'abricationschcf  in  Horst  bei  Steele  (850).  E. 

32.  E.  Daelen,  technischer  Director  und  Gerant  der  Ba- 

roper Maschinenfabrik  und  Giesserei,  Commandit- 
gesellschaft  Duden  & Co.,  in  Barop  (451).  E. 

33.  R.  Daelcn,  Eisen  Werksbesitzer,  F'irma:  Daelen  & 

Burg,  in  Heerdt  bei  Neuss  (281).  E. 

34.  Vital  Daelen,  Associe  des  neuen  Stahlwerkes,  Com- 

inauditgesellsehaft  Daelen,  Schrei  her  & Co.,  in 
Bochum  (423).  E. 

35.  C.  l)a  hl  ha  us,  Civil-Ingenieur  in  Wetter  (1346). 

36.  G.  Diechmann,  Ober-Ingenieur  der  Gussstahliabrik  von 

F'r.  Krupp  in  Essen  (637).  E. 

37.  Diedrich,  Maschinenmeister  der  hergisch  - märkischen 

Eisenbahn  in  Witten  (7002). 

38.  E.  Diefenbach,  Ingenieur  des  Dr.  Strousberg’schen 

Walzwerkes  in  Dortmund  (1667).  E. 

39.  Dittmunn,  Ingenieur  und  Maschinenwerkmeister  in  Bo- 

chum (826). 

40.  Doerr bucker,  Ingenieur  des  Boelmmur  Vereines  in  Bo- 

chum (749). 

41.  Bernhard  Drerup,  Kalksteinliruehbesitzcr  in  Limbuig 

a.  d.  Lenne  (1430).  L. 

42.  A.  Drcycr,  Ingenieur  der  Bochumer  Eisenhütte  in  Bo- 

chum (750). 

43.  R.  Drever,  Ingenieur  der  Brückenbauaustalt  von  Iluätz 

& Co.  in  Rothe  Erde  bei  Dortmund  (752). 

44.  Dreycr  jun.,  Ingenieur  der  Bochumer  Eisenhütte  in 

. Boebutn  (45). 

45.  Ehrhardt,  Civil-Ingenieur  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr  (1207). 

46.  Rieh.  v.  Flicken,  Bergwerksbesitzer  in  Mülheim  a.  d. 

Ruhr  (1208). 

47.  O.  Erdmann,  künigl.  Bergassessor  und  Bergwerks- 

director  in  Witten  (1109).  E. 

48.  Conrad  Erdmann,  Ober-Ingenieur  der  Mascliinenbau- 

Actiengesellscliaft  Union  in  F.sseu  (1476). 

49.  Erliurdt,  Ingenieur  der  Gussstalilfabrik  von  König  & 

Reuncrt  in  Annen  (518). 

50.  Jos.  Flrnst,  Director  des  Walzwerkes  von  Cosack  & 

Co.  in  Hamm  (456).  E. 

51.  Eschcr,  Ingenieur  der  F’riodricb  Willielmsbütte  in  Trois- 

dorf (14179).  E. 

52.  Fasshender,  Ingenieur  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr  (1218). 

53.  R.  F'eldhagen,  Ingenieur  in  Dortmund  (432). 

54.  Ad.  F'rank,  Ingenieur  in  Coblcnz  (1442).  E. 

4* 
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55.  Ewald  Frantzen,  Ingenieur  der  Sauet  Wilhelmshüttc  in 
Waretein  (982). 

55.  Aug.  Friedhoff,  Ingenieur  der  Gutehnffhungshütte  in 
Sterkrade  (885). 

57.  Leo  Funck,  Ingenieur  der  Henrichshütte  bei  Hattingen 

(853). 

58.  Fuashöllcr,  Betriebs- Inspector  der  Cöln  - Mindener 

Eisenbabngcscltschaft  in  Essen  (1088). 

59.  J.  M.  Giesbcrs,  Ingenieur  der  niederländischen  Staats- 

eisenbahn  in  Brüssel  (1230). 

60.  Girscher,  Maschinenmeister  der  Cöln-Mindener  Eisen- 

bahn in  Dortmund  (424). 

61.  Ernst  Gralin,  Ingenieur  der  Gussstahlfahrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (755). 

62.  C.  Gravetnann,  Hüttenbesitzer,  Firma:  P.  Harkorl 

& Sohn,  in  Wetter  (800). 

63.  G.  Grohinnnn.  Dirigent  derGasanstalt  in  Hagen  (1265). 

64.  W.  Gross.  Ingenieur  der  Gussslnhlfubrik  von  Fr.  Krupp 

in  Essen  (879). 

65.  Aug.  Haarinann,  Direelor  der  HenrichslintCc  bei  Hat- 

tingen (1055).  E. 

66.  L.  Haarinann,  Ingenieur  der  Henrichshütte  bei  Hat- 

tingen (857). 

67.  Fr.  Harkort,  Ilauptmann  a.  D.  in  Barop  (756). 

68.  Peter  Harkort,  1 1 üttenbesitzer,  Firma:  P.  Harkort  & 

Sohn,  in  Wetter  (799). 

69.  v.  Hurtinann,  Civil- Ingenieur  in  Hagen  (986). 

70.  Heck,  Ingenieur  in  Neuwied  (1209).  E. 

71.  H.  H einem  an  n,  königl.  Baninspector  in  Hagen  (1014).  L. 

72.  Hcintzniann,  Bergwerksdirector  in  Bochum  (1132). 

73.  Heinzeltuunn,  Director  der  mechanischen  Weberei  von 

Solivo  & Fierz  in  Mülheim  a.  d.  Ruhr  (1210). 

74.  0.  Hel  m hol  t z,  Ober-Ingenieur  des  Bochumcr  Vereines 

in  Bochum  (163).  E. 

75.  Jul.  Henning,  Ingenieur  der  Henrichshütte  hei  Hattingen 

(985). 

76.  Heinrich  Herberz,  Fabriennt  in  Dortmund  (1146).  E. 

77.  v.  d.  Hey  de,  Maschinenfabricant,  Firma:  J.  Söding  & 

d.  Hey  de,  in  Hoorde  (817).  E. 

78.  Ewald  Hitgcr,  Director  der  Actiengcsellschaft  Union 

in  Essen  (870). 

79.  Aug.  Hilgers,  Maschinenfabricant,  Firma:  Bergerhoff 

& Hilgers,  in  Barmen  (695). 

80.  8.  Hirschland,  Ingenieur  in  Essen  (554). 

81.  E.  Iloeckcr,  Ingenieur  der  Gussstahifubrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (757). 

82.  W.  Holdingbausen,  Civil-lngenieur  in  Unna  (617). 

83.  A.  Hollenberg,  Maschinenfabricant  in  Dinsluken  (758). 

84.  Albert  Hollinann,  Ingenieur  in  Essen  (759). 

85.  Franz  Horn,  technischer  Director  der  Maschinenfabrik 

von  G.  Brinkmann  & Co.  in  Witten  (512). 

86.  Herrn.  II neck,  Gewerke  in  Düsseldorf  (468).  E. 

87.  Herrn.  Huth,  Fabrikbesitzer,  Firma:  F.  Iluth  & Co., 

Gussstahlfabrik  in  Hagen  (984). 

88.  Hugo  Jacobi,  Ober- Ingenieur  der  Gutehoffnungshüttc 

iu  Sterkrade  (593).  E. 

89.  H.  Jucho,  Betriebsfnhrer  der  Brücken bauanstalt  von 

Dr.  Strousberg’s  Dortmunder  Hütte  iu  Dort- 
mund (1720). 

90.  Kappesser,  Civil-lngenieur  in  Essen  (1458). 

91.  Keetmann,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Bechern  & Keet- 

niann,  in  Duisburg  (1112). 

92.  II.  Kellerniann,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Daelen  & Co.  in  Barop  (1721). 

93.  F.  Klein,  Ingenieur  der  Km  pp’ selten  Hohofenanlage 

zu  Mniilbofi-rhütte  bei  Engere  (873). 

94.  Paul  K locke,  Ingenieur  der  Actiengesellsehnft  für  Eisen- 

industrie in  Oberhausen  (1421). 

95.  A.  Knuppert,  Bergwerks-Ingenieur  auf  Zeche  Minister 

Stein  bei  Dortmund  (863). 

96.  II.  Köhler,  Ingenieur  in  Hagen  (867).  E. 

97.  F.  W.  Köttgen,  Fabrikbesitzer  in  Barmen  (762). 

98.  C.  Köhler,  Maschinenmeister  der  Cöln-Mindener  Eisen- 

bahn in  Oberhansen  (1560). 

99.  Friedrich  Kollmaun,  Ingenieur  der  Aplerbecker  Hütte 

in  Aplerbeck  (1092). 


100.  Korbach,  Ingenieur  der  Gutehoffnungshüttc  in  Sterk- 

rade (678)- 

101.  Körte,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  A.  Wever 

& Co.  in  Barmen  (1117). 

102.  Robert  Körte,  Ingenieur  der  Steinhäuser  Hütte  in 

Witten  (664). 

103.  B.  Kozlowski,  Director  der  Gasfabrik  und  Wasser- 

leitung in  Witten  (639). 

104.  v.  Kitczk  o wsk  i , Director  der  Steinhäuser  Hütte  bei 

Witten  (1354). 

105.  A.  Kuntze,  Ingenieur  der  Acticngesellsclmft  Union  iu 

Essen  (763). 

106.  Kuntze,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Balcke,  Kuntze 

& Co.,  in  Oberhausen  (934). 

107.  Länimerh  irt,  Betriebs-Ingenieur  der  Dortmunder  Hütte 

in  Dortmund  (268). 

108.  F.  Lange,  Director  der  Eisenhütte  in  Berge-Borbeck 

(1212). 

109.  L.  Leit zui an ti,  Ingenieur  der  Gussstahlfahrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (638), 

110.  Lichthardt,  Maschinenmeister  der  Cöln-Mindener 

Eisenbahn  iu  Dortmund  (233). 

111.  Fl  de  Litnon,  technischer  Dirigent  der  Hütte  Wcat- 

plialia  hei  Lünen  (1133). 

112.  W.  Lindgens,  Ingenieur  der  Gutehoffnungshütte  in 

Sterkrade  (677).  E. 

113.  C.  Limitier,  Ingenieur  der  Gussstahlfahrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (767). 

114.  II.  Lindner,  Kesselfabricant  in  Annen  (806). 

115.  Dr.  K.  List,  Lehrer  der  Naturwissenschaften  an  der 

Provinzial-Gcwerheschule  in  Hagen  (768). 

116.  G.  Lohmatill,  gewerkschaftlicher  Maschinenmeister  in 

Witten  (769). 

117.  Jul.  Lohmann,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Lohniann  & 

Soeding,  in  Witten  (770). 

118.  Job.  Luders,  Ingenieur  der  Dortmunder  Hütte  von 

Dr.  Stronsberg  in  Dortmund  (930). 

119.  lleinr.  Lueg,  Ingenieur  der  GuteholTiiuiigshütte  iu 

Sterkrade  (8»5).  E. 

120.  C.  Malz,  Ingenieur  der  Dortmunder  Hütte  in-  Dort- 

mund (323). 

121.  A.  Mnrx,  Techniker  der  Maschinenfabrik  von  G.  Brink- 

mann & Co.  in  Witten  (957). 

122.  Fcodor  Meyer,  Kiscngiessereibesitzcr  in  Speldorf  bei 

Mülheim  a.  d.  Ruhr  (314). 

123.  F.  W.  Moll,  Kesselfabricant,  Firma:  F.  W.  Moll,  in 

Witten  (772). 

124.  Eduard  Mosler,  Firma:  Schmeniann  & Mosler, 

in  Wetter  a.  d.  Ruhr  (1343). 

125.  Carl  Müller,  Techniker  in  Vieille-Montagnc  bei  Obcr- 

linuscn  (821). 

1 26.  Ed.  Müller,  Maschinenmeister  der  berglscli-miirkischen 

Eisenbahn  in  Siegen  (773).  S. 

127.  Müller,  Ingenieur  der  bergisch-inärkischcn  Eisenbahn 

in  Witten  (1519). 

128.  C.  Mumnienhof,  Feilcnlabricant , Firma:  C.  Mum- 

me n h o f & Co.,  in  Bochum  (808). 

129.  lleinr.  Nennstiel,  Ingenieur  der  Cöln-Mindener  Eisen- 

bahn in  Hamburg  (261). 

130.  Franz  Netcke,  Director  des  Walzwerkes  Neuschott- 

land in  Horst  hei  Steele  (816).  E. 

131.  Neuhaus,  Ingenieur  auf  dem  Walzwerke  von  Jacobi, 

Daniel  &.  Huyssen  in  Oberhausen  (679). 

132.  Nolten,  Bergwerksdirector  in  Oberhausen  (1214). 

133.  A.  Nonne,  Ingenieur  der  Gussstuhl  fab  rik  von  Fr.  Krupp 

in  Essen  (774). 

134.  Offergeld,  Ober  - Ingenieur  bei  J.  C.  Harkort  in 

llarkorten  bei  Haspe  (1561). 

135.  Fr.  Osann,  Ingenieur  der  Gussstahlfahrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (875).  E. 

136.  L.  Otegraven,  Ingenieur  der  belgisch  - märkischen 

Eisenbahn  in  Wetter  a.  d.  Ruhr  (1945). 

137.  Ilcitir.  Pamp,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der  Gewerbe- 

schule in  Dortmund  (1914). 

138.  Franz  Peters,  Civil-lngenieur  in  Dortmund  (777).  E. 
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139. 

HO. 

141. 

142. 

143. - 

144. 

145. 
14G. 

147. 

148. 

149. 

150. 

151. 

152. 

153. 

154. 

155. 

156. 

157. 

158. 

159. 

IGO. 

161. 

1G2. 

163. 

1G4. 

1G5. 

166. 

1G7. 

1G8. 

1G9. 

170. 

171. 

172. 

173. 

174. 

175. 

176. 

177. 

178. 

179. 

180. 
181. 


Will).  Philippy,  Ingenieur  bei  Evence  Coppee  in 
Dortmund  (179). 

Plümor,  Ingenieur  in  Eenen  (1215). 

W.  Prickurts,  Ingenieur  auf  den  Werken  von  E. 
Hoc* ch  <fc  Söhne  in  Lendersdorf  bei  Dören 
(G93).  E. 

Regener,  Ingenieur  des  Rnchumer  Vereines  in  Bochum 

(Hl?)- 

Alex.  Rcischcl,  Ingenieur  in  Dorsten  (1039). 

Albert  Rcussner,  Ingenieur  der  Dortmunder  Hütte  in 
Dortmund  (1915). 

A.  Rheingruber,  Ingenieur  der  Dortmunder  Hütte 
von  Dr.  Strousberg  in  Dortmund  (1504).  E. 

Richter,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr.  Krupp 
in  Essen  (1 137). 

JuL  Riesberg,  Ingenieur  in  llocrde  (482).  E. 

Rohde,  Maschinenmeister  der  Cöln-Mindener  Eisen- 
bahn in  Hamburg  (665). 

F.  Ryg,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr.  Krupp 
in  Essen  (882).  E. 

C.  Schaefer,  Kesselfabricant  in  Essen  (1139). 

Sch.et'fer,  Ingenieur  der  Firma  Jacobi,  Ilaniet  & 
Huysscn  in  Sterkrade  (1520). 

F.  Schlittinger,  kaufmännischer  Ilüreauchef  des  Bo- 

chumer  Vereines  in  Bochum  (1437). 

Schmidt,  Givil-lngenieur  in  Haspe  (1634). 

Aug.  Schmidt,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von 
Berger  & Co.  in  Witten  (988). 

Louis  Schmidt,  Ingenieur  der  bcrgisch- märkischen 
Eisenbahn  in  Witten  (780). 

C.  A.  Schmitz,  Maschinenmeister  der  Cöln-Mindener 
Eisenbahn  in  Minden  ( 1355). 

C.  Schnelle,  Ingenieur  in  Bochum  (486).  E. 

Schräder,  Ingenieur  in  Hoerde  (815). 

W.  Seilroers,  Ingenieur  der  Steinhäuser  Hütte  in  Witten 
(1946). 

Schulten,  Fabricant  in  Duisburg  (1344). 

Dr.  Schulz,  Bergassessor  und  Director  der  Bergschule 
in  Bochum  (1604). 

Gust.  Schulz,  Ingenieur  in  Hattingen  (392).  E. 

Schulz,  Bergwerksdirector  der  Zeche  Dnhlbusch  bei 
Gelsenkirchen  (1140). 

Th.  Silkrodt,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  vou  Fr. 
Krupp  in  Essen  (1217). 

H.  Silier,  Ingenieur  in  Rittershausen  (1110). 

Ernst  Söding,  Fabrikbesitzer,  Firma:  J.  C.  Söding 
ii  lialbaeh,  in  Wiedey  bei  Hagen  (1057). 

v.  Spurre,  Bergrath  in  Obcrhausen  (1559). 

Spindler,  Maschinenmeister  der  Zeelie  Marianne  und 
Steinbntik  bei  Bochum  (89). 

Jul.  Spürer,  Maschinenmeister  der  bcrgisch  - märki- 
schen Eisenbahn  in  Crefeld  (783). 

Th.  Spriiiginnnn,  Ingenieur  der  Fabrik  von  Funcke 
& II u eck  in  Hagen  (989). 

Stambke,  Obermascliiuenmeister  der  bergisch-märki- 
seben  Eisenbalm  in  Witten  (784). 

Aug.  Stein,  Gussstalilfabricant,  Firma:  Stein  & Co., 
in  Annen  (1888). 

Stcingrövcr,  Ingenieur  und  Gruhendirector  in  Essen 
(1058). 

Steinhaus,  Fabricant,  Firma:  Steinhaus  & Co., 
in  Kabel  bei  Hagen  (1348).  L. 

Fr.  Steinbof,  Maschinciifabrieaiit,  Firma:  G.  Brink- 
mann & Co.,  in  'Witten  (785). 

Tb.  Stiehl,  Fabricant,  Firma:  Fischer  & Stiehl,  in 
Essen  (877). 

E.  Stolzenberg,  Director  der  Zeche  Centrum  bei  j 
Bochum  (366). 

G.  Stuckenholz,  Besitzer  einer  Maschinenfabrik  und  ’ 

Eisedgiesserei  in  Wetter  a.  d.  Ruhr  (331).  E. 

P.  Stühlen,  Eisengiessernibesitzer  in  Deutz  bei  Cüln 
(39).  C. 

W.  Sudhaus,  Director  der  Aplorbecker  Hütte  in 
Aplerbeck  (7).  E. 

II.  A.  Tappe,  Hüttendirector  in  Hattingen  (78G).  E.  j 


182.  Teiter,  Ingenieur  auf  Phönix  in  Laar  bei  Ruhrort 

(1562).  E. 

183.  H.  Trilling,  Fabricant  in  Bochum  (787). 

184.  A.  Vcrres,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  vou  Fr. 

Krupp  in  Essen  (635). 

185.  A.  Vogelsang,  Ingenieur  in  Sprockhövel  (788). 

186.  Wagner,  Mitbesitzer  der  Werkzeug -Maschinenfabrik 

von  Wagner  & Co.  in  Dortmund  (1347). 

187.  Wedigcn,  Berg-Ingeuieur  in  Bochum  (1116). 

188.  Dr.  Jul.  Weeren,  Mascliiiienfabricant,  Firma:  J.  Wee- 

ren,  iu  Witten  (789). 

189.  Weid Iniann,  Oberinasehinenmeister  der  Cöln-Mindener 

Eisenbahn  in  Dortmund  (958). 

190.  Fr.  L.  Weiasmüller,  Fubricntionschef  der  Luxem- 

burger Hohofen-Actiengesellseliaft  in  Esch-sur- 
l’Alzette  (1341). 

191.  \V  e n d 1 er,  Ober-Maschinenmeister  der elsüssischen  Eisen- 

bahnen in  Strassburg  i.  E.  (791). 

192.  A.  Wever,  Fabrikbesitzer,  Firma:  A.  Wever  & Co., 

Kiseugiesserei  und  Maschinenfabrik , in  Barmen 
(959). 

193.  Weyergang,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Kamp 

<fc  Co.  in  Wetter  a.  d.  Ruhr  (1947). 

194.  C.  Wieliage,  Ingenieur  der  Kesselfabrik  von  F.  Wr. 

Moll  in  Witten  (792). 

195.  Gustav  Wiesebrock,  Betriebsclief  aufZeche  Blanken- 

burg bei  Hcrbedc  (1521). 

196.  Willmann,  Kesselfabricant  in  Dortmund  (494).  E. 

197.  Witthöfftt,  Ingenieur  des  Bochuuier  Vereines  in  Bo- 

chum (793).  E. 

198.  B.  Wittmann,  Maschinenmeister  der  bcrgisch- märki- 

schen Eisenbahn  in  Elberfeld  (399). 

XVIII.  Zweigverein. 

Technischer  Verein  für  Kisenhiittcnwescu. 

1.  Alberts,  Bergwerksdirector  in  Hoerde  (443). 

2.  Andre,  Ingenieur  in  Diez  (1145). 

3.  H.  Angerstein,  Ingenieur  in  Oberhausen  (858).  W. 

4.  Banning,  Mtyiclijiicnfaliricant,  Firma:  Keller  & Ban- 

uiiig,  in  Haiiiui  (444).  W. 

5.  E.  Becker,  Mascliiiienfabricant  in  Düsseldorf  (1032). 

6.  W.  Becker,  Assoeie  der  Firma  Gabriel,  Bergen- 

tlial  & Co.  in  Gernianialiüttc  bei  Grevenbrück 
(1528).  L.  S. 

7.  Beitter,  Ober-Ingenieur  des  Iloerder  Vereines  in  Hoerde 

(446). 

8.  Ew.  Bergenthal,  Fabrikbesitzer  in  Warstein  (1551). 

9.  C.  5V.  Bergenthal,  Fabrikbesitzer  in  Hagen  (447). 

10.  Berkemoycr,  Director  in  Aplerbeck  (1546). 

11.  Besserer,  Director  der  Joliaiinesliütle  bei  Duisburg 

(300). 

12.  E.  Bethge,  Civil- Ingenieur  in  Dortmund  (742).  1F. 

13.  Betlike,  Director  der  Maschinenfabrik  und  Gicsscrei 

der  Hcnriciishülte  bei  ilattingon  (743).  W. 

14.  A.  Birrenbach,  Ingenieur  in  Laar  bei  Kuhrnrt  (448). 
f5.  Hugo  Blank,  Ingenieur  iu  Wr etter  a.  d.  Ruhr  (866).  If. 

16.  E.  Blass,  Director  des  Dr.  Strousberg 'sehen  Walz- 

werkes in  Dortmund  (951). 

17.  O.  Boccking,  Hüttendirector  in  Ars  a.  d.  Mosel  (293). 

P.  S. 

18.  J.  Brandes,  Ingenieur  in  Kscliweiler  (1557).  A. 

19.  II.  Brauns,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr. 

Krupp  iu  Essen  (745). 

20.  Und.  Brudt,  lugeuieur  iu  Wetter  (1420). 

21.  Gust,  Breui me,  Belriebsdirigent  des  Meggencr  Eisen- 

werkes in  Altenhundem  (1648).  L, 

22.  Jul.  Brügelmnnn,  Spinnerei-  und  Webereibesitzer  in 

Cromford  bei  Düsseldorf  (206).  N.  II. 

23.  Ad.  Brüniiigliaus,  Fabricant  iu  Werdohl  (1016).  L. 

24.  F.  Burg,  Kiseuwerksbesitzcr,  Firma:  Daelcu  & Burg, 

in  Heerdt  bei  Neuss  (973). 

25.  F.  E.  Burgers,  Ingenieur  der  Miililbuitncr  Hütte  bei 

Mühlheim  u.  Rhein  (913). 

26.  Fr.  Büllgeubucli,  Director  der  Neusser  Hütte  in  Heerdt 

bei  Neuss  (698). 
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27.  Jos.  Canaris,  Hohofendirector  in  Finnentrop  (1101).  L. 

28.  J.  Chary,  Fabricationschcf  in  Horst  bei  Steele  (850).  IV. 

29.  Cloos,  Ingenieur  in  Thorncliffe  (England)  (738). 

30.  Coninx,  Ingenieur  in  Troisdorf  (697). 

31.  Curl  Cosack,  Fabrikbesitzer  in  Hamm  (1529). 

32.  G.  Coupette,  Hütlendireetor  in  Laar  bei  Ruhrort  (449). 

33.  C.  Coutelle,  Director  der  niederrheinischen  Hütte  bei 

Duisburg  (1350). 

34.  A.  Culmunn,  Hüttendirector  der  Kisenhütrengesellschaft 

zu  Augustfehn  bei  Apen  (46). 

35.  Ed.  Daeleu,  technischer  Director  und  Gerant  der  Ba- 

roper Maschinenfabrik  und  Giesserei,  Commandit- 
gesellschnft  Daelen  & Co.,  in  Barop  (451).  IV. 

36.  R.  Daelen,  Eisenwerksbesitzer  in  Heerdt  bei  Neuss 

(281).  IV. 

37.  R.  M.  Daelen  jun.,  Ingenieur  in  Bochum  (1419). 

38.  Vital  Daelen,  Director  in  Bochum  (423).  IV. 

39.  Emil  Delgobe,  Ingenieur  der  Zeche  Rhein-Elbe  bei 

Gelsenkirchen  • ( 1 22). 

40.  J.  Dell  mann,  Agent  der  rheinischen  Stahlwerke  zu 

Ruhrort  in  Mülheim  n.  d.  Ruhr  (847). 

41.  G.  Diechmann,  Ober- Ingenieur  der  Gnssstalilfabrik 

von  Fr.  Krupp  in  Essen  (637).  IV 

42.  R.  Dieekerhoff,  Fabrikbesitzer  in  Menden  (432). 

43.  E.  Diefenbach,  Ingenieur  des  Dr.  Strousborg’scheu 

Walzwerkes  in  Dortmund  (1667).  IV. 

44.  Hugo  Diekmann,  Civil-Ingenieur  für  Walzenconstruc- 

tionen  in  Dortmund  (1143). 

45.  C.  Dietze,  Ober-Ingenieur  der  DampfschilTTahrtsgesell- 

schüft  für  den  Mittel-  und  Niederrhein  in  Düssel- 
dorf (86).  iV.  12. 

46.  Ad.  D realer,  Fabrikbesitzer  in  Creutzthal  (453).  S. 

47.  Ileinr.  Drcaler  jun.,  Fabricant  in  Siegen  (1085).  S. 

48.  Dr.  Druckenmü  Iler,  Geh.  Regierungsrath  in  Düssel- 

dorf (278). 

49.  Heinrich  ;)ubois,  Ingenieur  in  Deutz  (1871). 

50.  Adolf  Eekardt,  Betriebstührer  des  Röhrenwalzwerkes 

von  Alb.  Fönsgen  in  Oberbilk  bei  Düsseldorf 
(1872). 

51.  Ed.  Elbers,  Fabrikbesitzer  in  Hagen  (455). 

52.  O.  Erdmann,  künigl.  Bergassessor  und  Bergwerks- 

director  iu  Witten  (1 109).  IV. 

53.  Jos.  Ernst,  Director  des  Walzwerkes  von  Cosack  & 

Co.  in  Hamm  (456).  W. 

54.  E scher,  Ingenieur  der  Friedrich  Wilhelinsbüttc  bei  Mül- 

heim a.  d.  Ruhr  (1479).  IV. 

55.  O.  Fallenstein,  Ingenieur  in  Düren  (977). 

56.  M.  J.  Felser,  Fabrikbesitzer  in  Kalk  (457).  C. 

57.  N.  Flamm,  Gencraldirector  in  Burbach  bei  Saarbrück 

(1463).  P.  S. 

58.  Th.  Flamm,  Ingenieur  in  Eschweiler-Auo  bei  Aachen 

(458).  A. 

59.  H.  Aug.  Flender,  Fabrikbesitzer  in  Düsseldorf  (1566). 

60.  W.  Forschepiepe,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Balckc, 

Kuntze  & Co.,  in  Oberlutusen  (1486). 

61.  Ad.  Frank,  Ingenieur  in  Coblenz  (1442).  IV. 

62.  Frank,  Director  der  Nieverner  Hütte  bei  Bad  Ems  (1155). 

63.  II.  W.  Fromberg,  Hüttenbesitzer  in  Neuwied  (459). 

64.  E.  Fromme,  Director  der  Muximiliansbütte  bei  Regens- 

burg (1148). 

65.  Aug.  Fuchs,  Dirigent  der  Dynarnitfabrik  Krümmel  von 

Nobel  & Co.  in  Krümmel  bei  Lauenburg  u.  d.  • 
Elbe  (1071). 

66.  Carl  Fürsteuberg,  Kaufmann  in  Düsseldorf  (1545). 

67.  W.  Fuhse,  Fabrikbesitzer  in  Eschweiler  • Fümpchen 

(121).  A. 

68.  Wilb.  Fuuck,  Hüttendirector  in  Leudersdorf  bei  Düren 

(461). 

69.  W.  Gabriel,  Fabrikbesitzer  in  Soest  (445). 

70.  Geislcr,  Director  der  Essener  Maschinenfabrik  in  Essen 

(420). 

71.  Gericke,  Hüttendirector  in  Mülheim  a.  Rhein  (824). 

72.  Friedr.  Giesbers,  Fabricant  in  Düsseldorf  (972). 

73.  C.  Giesbers,  Ingenieur  iu  Düsseldorf  (202).  iV.  R. 

74.  F.  Giesse,  Betriebsdirector  der  niederrheinischen  Hütte 

bei  Duisburg  (1349). 


75.  Jac.  Glaescr,  Bergwerksbesitzer  in  Siegen  (974). 

76.  Grnelin,  Ingenieur  der  Henrichshütte  zu  Hattingen 

(1535). 

77.  Carl  Goedecke,  Betriebsdirector  der  Jobanneshüte  bei 

Duisburg  (672). 

78.  Georg  Gregor,  Civil-Ingenieur  in  Siegen  (228).  L.  S. 

79.  Aug.  Hnarmnnn,  Director  der  Henrichsbütte  bei  Hat- 

tingen (1055).  IF. 

80.  Rud.  Haas,  Ingenieur  in  Dillenburg  (1249). 

81.  Friedr.  Hacussler,  Hüttenbesitzer  in  Dillenburg  (1637). 

82.  Jac.  Hambloch,  Genoraldircctor  in  Dahlbruch  (464). 

83.  G.  Ilammacher,  Fabrikbesitzer  in  Barop  (463). 

84.  Phil.  Heck,  Ingenieur  in  Neuwied  (1209).  IV. 

85.  O.  Helmholtz,  Ober-Ingenieur  des  Boclmmer  Vereines 

in  Bochum  (163).  IT. 

86.  Heiur.  Herherz,  Fabricant  in  Dortmund  (1146).  IV. 

87.  Aug.  Hethey,  Director  iu  Schönthal  bei  Wetter  u.  d. 

Ruhr  (1305). 

88.  v.  d.  Heyde,  Muschincnfuhricant . Firma:  J.  Süding 

& v.  d.  Heyde,  in  Hoerdc  (817).  IV. 

89.  Steph.  Hobrecker,  Fabrikbesitzer  iu  lluinm  (1547). 

90.  Alb.  Iloesch  jun.,  Fabrikbesitzer  in  Düren  (1636). 

91.  Leop.  Hocsch,  Cummerzienrath  und  Fabrikbesitzer  in 

Düren  (466). 

92.  Victor  Hoesch,  Fabrikbesitzer  in  Düren  (1365).  A. 

93.  Willi.  Hoesch,  Fabrikbesitzer  in  Düren  (351). 

94.  Emil  Holz,  Ingenieur  von  Dr.  Strousberg's  Dort- 

munder Hütte  in  Dortmund  (1873). 

95.  Herrn.  Hueck,  Gewerke  in  Düsseldorf  (468).  IV. 

96.  Hugo  Jacobi,  Techniker  der  Gutcliolfnungshütte  in 

Sterkrade  (593).  IV. 

97.  Jcgbers,  Director  der  Actiengesellschaft  Phönix  iu  Laar 

hei  Ruhrorl  (1538). 

98.  W.  Jung,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Ernst 

Schiess  in  Düsseldorf  (1874). 

99.  Heinrich  Kamp,  Walzwerksdirector  in  Burbaeh  bei 

Saarbrück  (585).  P.  S. 

100.  Herrn.  Kamp,  Gewerke  in  Wetzlar  (469). 

101.  J.  W.  Kampf,  Mühlenbesitzer  in  Düsseldorf  (211). 

JV.  R. 

102.  Ed.  Klein,  Fabrikbesitzer  in  Heinriclisbütlc  bei  Au, 

Reg.-Bez.  Cöln  (249). 

103.  Ernst  Klein,  Techniker  in  Dahlbruch  (1526).  L.  S. 

104.  Ad.  Kn  au  dt,  Fabrikbesitzer  in  Essen  (200). 

105.  Fh.  Ludw.  Koch,  Gewerkschaft  des  Scheider  Eisen- 

werks bei  Dillenburg  (288). 

106.  J.  Kocher,  Fabrikbesitzer  iu  Haspe  (473). 

107.  H.  Köhler,  Ingenieur  in  Hagen  i.  W.  (867).  IV. 

108.  Ferd.  Kratz,  Betriebsdirector  in  Lendersdorf  bei  Düren 

(1407). 

109.  Ad.  Kreutz,  Hüttenbesitzer  in  Siegen  (474).  S. 

110.  P.  Krieger,  Director  des  Walzwerkes  von  F.  Har- 

kort & Sohn  in  Wetter  (597)." 

111.  C.  Kugel,  Fabricant  in  Werdohl  (1020).  L. 

112.  J.  A.  Leonard,  Chef  der  Räderfubrik  der  Gesellschaft 

Phönix  in  Escliweiier-Aue  (1550). 

113.  Aug.  Lequis,  Fabricant  iu  Eschweiler  (330). 

114.  W.  Liudgcns,  Ingenieur  der  GuleholTnungshüttc  in 

Sterkrade  (667).  IV. 

115.  C.  Lueg,  Hohofendirector  in  Oherhuusen  (87). 

116.  II.  Lueg,  Ingenieur  der  GutchofTiiungshütte  in  Sterk- 

rude  (885).  TV. 

117.  Lürmunn,  Ingenieur  in  Georg-Marienhütle  (1484). 

118.  Heinrich  Macco,  Civil-Ingenieur  in  Siegen  (1532).  S. 

119.  Ed.  Maurer,  Hütlenverwalter  des  Lendersdorfer  Walz- 

werkes hei.  Düren  (35).  A. 

120.  Otto  Meurcr,  Kaufmann,  Firma:  W.  Mcuror,  in 

Cöln  (1296). 

121.  Meyer,  Director  der  Gasfabrik  in  Crefeld  (58).  2V.  R. 

122.  Ed.  Meyer,  Ingenieur  in  Neuwied  (1548). 

123.  Dr.  Mitscherlich,  Hüttenbesitzer  iü  Biebrich  (335). 

124.  F.  Müller,  Ingenieur  des  Walzwerkes  von  E.  Hoesch 

& Söhne  iu  Eschweiler  (1264).  A. 

125.  Otto  Mueller,  Director  der  St.  Egydy  und  Kindberger 

Eisen-  und  Stahl -Industrie-Gesellschaft,  Hütte 
Furthof  bei  Lilienfeld  in  Niederösterreich  (1451). 
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126.  A.  v.  d.  Nähmet,  Theilhnber  des  Stahlwerke»  von 

Gehr.  Böker  & v.  d.  Nahm  er  in  Remscheid 
(476). 

127.  Nantullc,  Walzwcrksdirector  in  Düsseldorf  (477). 

128.  Prosper  Nnntulle,  Fabrikbesitzer  in  Düsseldorf  (1572). 
122.  Nering  Bögel  jun.,  Fabricant,  Prinz  Leopoldshütte  hei 

Empel  (976). 

130.  Franz  Netckc,  Director  des  Walzwerke»  Neusebotlland 

in  Horst  bei  Steele  (816).  1P. 

131.  H.  Oechelhliuser,  Maschinenfabricant  in  Siegen 

(978).  S. 

132.  Oscar  Oelzner,  Ingenieur  in  Heerdt  bei  Neuss  (1635). 

133.  Fr.  Osann,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (875).  TP. 

134.  Dr.  Otto,  Ingenieur  der  Fabrik  feuerfester  Steine  von 

H.  J.  Vygen  & Co.  in  Duisburg  (581). 

135.  Const.  Peipers,  Ingenieur  in  Reichenau  (Niederöster- 

reich) (590). 

136.  W.  Peipers,  Director  des  Einsaler  Eisenwerkes  bei 

Altena  (286).  L. 

137.  Franz  Peters,  Civil-Ingcnieur  in  Dortmund  (777).  TP. 

138.  Theod.  Peters,  Associe  der  Maschinenfabrik  von  Ad. 

& H.  Oechelhünser  in  Siegen  (1013).  S. 

139.  C.  Petersen,  Betriehsdirector  des  W alzwerkes  Pürnp- 

ehen  in  Eschwoilcr  (478).  A. 

140.  Otto  Philipp,  Ingenieur  des  Walzwerkes  von  Franz 

Richeroux  Söhne  & Co.  in  Duisburg  (564). 

141.  L.  Piedboeuf,  Fabricant  in  Düsseldorf  (1147). 

142.  Pink,  Ingenieur  der  Hermunnshütte  in  Hoerdc  (719). 

143.  A.  Pletzinger,  Ingenieur  in  Hattingen  (1875). 

144.  L.  Post,  Civil-Ingcnieur  in  Mannheim  (480).  Mh. 

145.  Alb.  Pönsgen,  Fabrikbesitzer  in  Düsseldorf  (613). 

jV.  r. 

146.  Carl  Pönsgen,  Assoeiü  der  Firma  Pönsgen,  Gies- 

bers  & Co.  in  Düsseldorf  (1455). 

147.  Rud.  Pönsgen,  Hüttenwerksbesitzer  in  Düsseldorf  (479). 

148.  W.  Prickarts,  Ingenieur  auf  den  Werken  von  E. 

lioesch  & Söhne  in  Leudersdorf  bei  Düren 
(693).  TP. 

149.  L.  Rasche,  Betriehsdirector  in  Esch  weder- Aue  (481).  A. 

150.  F.  Rexroth,  Director  in  St.  .Johann  (186).  P.  S. 

151.  Reinhard,  Ingenieur  in  Oberhausen  (88). 

152.  A.  W.  Iihcingruber,  Ingenieur  von  Dr.  Strous- 

berg's  Dortmunder  Hütte  in  Dortmund  (1504).  TP. 

153.  .Jul.  Riesberg,  Ingenieur  in  Hncrde  (482).  TP. 

154.  Carl  Ruetz,  Hüttenwerksbesitzer  in  Rothe  Erde  bei 

Dortmund  (145). 

155.  Franz  II  ys,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr. 

Krupp  in  Essen  (882).  TP. 

156.  C.  Sachs,  Ingenieur  und  Director  der  Maschinenbau- 

Actiengesellschaft  Humboldt,  vorm.  Sievers  & 
Co.,  in  Kalk  (809). 

157.  ErnstSchiess,  Maschinenfabricant  in  Düsseldorf  (1243). 

158.  Alfr.  Schilling,  Ingenieur  in  Oberhausen  (707). 

159.  Franz  Schily',  Civil-Ingenieur  in  Düsseldorf  (699). 

160.  Aug.  Schimmelbusch,  Fabrikbesitzer  in  Düsseldorf 

(483) . 

161.  J.  Schimmelbusch,  Generaldirector  in  Hochdahl 

(484) . 

162.  Schiink,  Director  der  Friedrieh-Vr ilhelmshüttc  in  Mül- 

heim a.  d.  Ruhr  (822). 

163..  Schneider,  Gas-Director  in  Düsseldorf  (1876). 

164.  C.  Schnelle,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der  Provinzial- 

Gewerbcsrhule  in  Bochum  (486).  TP. 

165.  Oscar  Schräder,  Hohofendirigent  der  Cbarlottonhüttc 

zu  Niederscheiden  (851).  S. 

166.  Alb.  Schruff,  Ingenieur  in  Hochdahl  (1336). 

167.  A.  Schuchart,  Ingenieur  in  Werdohl  (1052).  L. 

168.  Schüphaus,  Ingenieur  de»  Dr.  Strousberg’schen 

Walzwerkes  in  Dortmund  (127). 

169.  Schürenberg,  Bauunternehmer  in  Essen  (1337). 

170.  W.  R.  Schürmann,  Maschinenfabricant  in  Düsseldorf 

(382). 

171.  Gusl.  Schulz,  Ingenieur  in  Hattingen  (392).  1P. 

172.  Matth.  Schwarz,  Eisengiessereibesitzer,  Firma:  Franz 

Schwarz,  in  Düsseldorf  (20).  -V.  R. 


173.  Servaes,  Director  der  Actiengesellschafl  Phönix  in 

Laar  bei  Ruhrort  (1539). 

174.  II.  Siegers,  Director  der  Dillinger  Hüttenwerke  in 

Dillingen  a.  d.  Saar  (640).  P.  S. 

175.  Spiess,  Baumeister  in  Siegen  (825).  S. 

176.  Heinr.  Staehler,  Ingenieur  in  Weidenau  bei  Siegen 

(1241).  S. 

177.  H.  J.  Stahl,  Director  auf  Rothe  Erde  bei  Dortmund 

(956). 

178.  A.  Steffen,  Maschinenfabricant  in  Haardt  bei  Siegen 

(1242).  S. 

179.  Th.  Stein,  Hüttenbesitzer  in  Kirchen  (488). 

180.  Siegfried  Stein,  Kaufmann  in  Duisburg  (1156). 

181.  G.  Stnrkenholz,  Maschinenfabrik-  und  Etecngiessorci- 

besitzer  in  Wetter  (331).  TP. 

182.  W.  Sudhaus,  Director  der  Aplerbecker  Hütte  in  Apler- 

beck bei  Dortmund  (7).  TP. 

183.  H.  A.  Tappe,  Hüttcndirector  in  Hattingen  (786).  TP. 

184.  Teiter,  Ingenieur  auf  Phönix  in  Laar  bei  Ruhrort 

(1562).  TP. 

185.  H.  Thoraxe  sen.,  Fabricant  iu  Werdohl  (431).  L. 

186.  Alfred  Trappen,  Ingenieur  in  Wetter  (1485). 

187.  Alb.  Vahlkantpf,  Ingenieur  in  Oberbausen  (1877). 

188.  Gust.  Vehling.  Walzwcrksdirertor  in  Gelscnkirchru 

(852).  L. 

189.  L.  G.  Vogel,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (1878). 

190.  W.  Vogelsberger,  Betriebs-Ingenieur  der  niederrhei- 

nischen Hütte  bei  Duisburg  (736). 

191.  II.  J.  Vygen,  Geschäftsinhaber  der  Fabrik  feuerfester 

Steine  von  H.  J.  Vygen  & Co.  in  Duisburg  (580). 

192.  Heinr.  Weisspfennig,  Ingenieur  in  Stadtberge  (1809). 

193.  C.  Weyer,  Fabricant  in  Düsseldorf  (979). 

194.  G.  Weyland,  Gernnt  in  Siegen  (1245).  S. 

195.  Will  mann,  Fabricant  in  Dortmund  (494).  IT'. 

196.  Wilin »mann,  Walzwerksdircctor  in  Hagen  (700). 

197.  O.  Windscheid,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Düssel- 

dorf (82).  JV.  R. 

198.  C.  Wintzer,  Generaldirector  der  Georg-Marienhütic 

hei  Osnabrück  (131). 

199.  G.  Wippermann,  Fabrikbesitzer  in  Kalk  (1879). 

200.  W.  Wittenberg,  Director  der  Gesellschaft  Concordia 

in  lehenberg  bei  Eschwciler  (1149).  A. 

201.  Witthöfftt,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  des  Bo- 

cliumer  .Vereines  in  Bochum  (793).  IP. 

202.  Otto  WfilJiern,  Kaufmann  in  Hannover  (462). 

203.  Carl  Wurmbac.h,  Kaufmann  .in  Siegen  (1549). 

204.  Jul.  Wurm  hach,  Director  der  Nieverner  Hütte  bei 

Bad  Ems  (1246). 

205.  Dr.  Zeh  me,  Director  der  Gewerbeschule  in  Barmen 

(840). 

XIX.  Mitglieder,  welche  keinem  Bezirks-  oder  Zweig- 
vereine angehören. 

1.  Ed.  Abegg,  C«n'8trncteur  der  Filiale  von  Escher, 

Wyss  & Co.  in  Ravensburg  (1666). 

2.  C.  Abend roth,  Fabrikbesitzer,  Maschinenhauanstalt 

und  Werfte  für  eiserne  Schiffe  in  Rostock  i.  M. 
(1716). 

3.  V.  Ackermann,  Civil-Ingenieur  iu  St.  Petersburg  (856). 

4.  G.  Adam,  Papierfahricant  in  Sehnitz  in  Sachsen  (256). 

5.  N.  Alberti,  Director  der  städtischen  Wasserwerke  in 

Stettin  (495). 

6.  R.  Adomeit,  Ingenieur  und  Assistent  an  der  köuigl. 

Gewerbe -Akademie  und  an  der  künigl.  Bau-Aka- 
demie in  Berlin  (1524). 

7.  Dr.  Albrecht,  Director  der  Provinzial -Gewerbeschule 

in  Königsberg  i.  Pr.  (1408). 

8.  Jul.  Arendt,  Maschinenfabricant  in  Dessau  (1837). 

9.  Arlt,  königl.  Bergnssessor  und  Grubendirector  der  Zeche 

Masser  bei  Unna  (1227). 

10.  J.  Arndt,  Fabrikbesitzer  in  Lübeck  (321). 

11.  Alfr.  Arntzen,  Ingenieur  der  Societü  centrale  de  Touago 

in  Brüssel  (291). 

12.  A.  Augustin,  Maurermeister  und  Besitzer  der  Thon- 

Warenfabrik  in  Lauban  (167). 
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13.  C.  Augustin,  Ingenieur  der  Magdeburg -Halberstädter 

Eisenbahn  in  HnlhcrstAdt  (1905). 

14.  M.  J.  Aussern,  Ingenieur  in  Moskau  (1936). 

15.  O.  Baensohr,  königl.  Regierungs-  und  Baiirath  in  Berlin 

(644). 

16.  Baeumler,  königl.  Ober-Bergrath  in  Breslau  (1011). 

17.  Dr.  Baist,  technischer  Direetor  der  chemischen  Fabrik 

in  Orieslieim  (1251). 

16.  H.  Bai  lauf,  Direetor  der  Gasanstalt  in  Bremerhaven 
(1533). 

19.  E.  Barden  werper,  Ober-Ingenieur  der  Maschinenbau- 

anstalt  und  Uisengiesserei  Katzhütte  (725). 

20.  Peter  Barthel,  Ingenieur  in  Frankfurt  a.  M.  (1699). 

21.  Ph.  Barthels  - Keldhoff,  Fabrikbesitzer  in  Barmen 

(290). 

22.  L.  Bartning,  Direetor  der  Maschinenfabrik  von  A. 

Münuich  & Co.  in  Chemnitz  (1158). 

23.  \V.  Bauer,  Ingenieur  und  Fnbricunt  landwirthsehaft- 

liehcr  Maschinen  in  Greifswald  (646). 

24.  Felix  Baumann,  Ingenieur  in  Friedrichsthal  (1443). 

25.  Th.  Bau  mann,  königl.  Reohnungsrath , Mitglied  der 

kaiserl.  Normnl-Eiehungs-Commission  und  Mecha- 
nicus  in  Berlin  (27). 

26.  Ilcinr.  Baur,  königl.  Bergeleve  in  Saurbriick  (118). 

27.  B.  Bechstein,  Maschinenfabricant  in  Altenburg  (1470). 

28.  Job.  Beck,  Obermaschinist  des  Postdampfschilies  ^Bre- 

men“ in  Bremerhaven  (1534). 

29.  Becker,  Steinbruchbesitzer  in  Naumburg  n.  d.  S.  (1201). 

30.  Paul  Becker,  königl.  Eisenbahn -Maschinenmeister  der 

hessischen  Nordbahn  in  Cassel  (292). 

31.  Th.  Becker,  Direetor  der  Zuckerfabrik  in  Bahrendorf 

bei  Alten  weddingen  (737). 

32.  Alfred  Beckh,  Papierfabricnnt  in  Faurndau  bei 'Göp- 

pingen (1861). 

33.  A.  Behnisch,  Ober-Ingenieur  und  Proeurist  der  Eiscn- 

giesserei  und  Maschinenfabrik  von  C.  Schiedt  in 
Görlitz  (650). 

34.  Gottl.  Behrend,  .Maschinenfabricant,  Firma:  A.  Mön- 

nich  & Co.,  in  Chemnitz  (1159). 

35.  E.  Behrens,  Ingenieur  in  Berlin  (827). 

36.  Cäsar  Bekk,  Grillten -Ingenieur  auf  dem  Etablissement 

Vieille  - Montagne  in  Askersund  und  Atnuieherg 
(Schweden)  (1062). 

37.  Ew.  Bellingrath,  CiVil-Ingenieur  in  Dresden  (798). 

38.  Charles  Bender,  Ober- Ingenieur  der  Baltimore  Bridge 

Company  in  Baltimore  (1834). 

39.  Carl  Benemann,  Civil-Ingetticur  in  Posen  (H93). 

40.  Bensen,  königl.  Eisenhahii-Betriebsdireetor  in  Hannover 

(1631). 

41.  Dr.  Bergmann,  Direetor  der  Zuckerfabrik  in  Jerxheim 

(716). 

42.  H.  Berk,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  C.  F. 

Sehellenberg  in  Chemnitz  (1426). 

43.  C.  Bernau,  Direetor  der  Weserliütte  bei  Bad  Oeyn- 

hausen (1129). 

44.  O.  Bern  dt,  Maschinenmeister  der  Bleigrube  Neue  Hoff- 

nung zu  Bleialf  (1048). 

45.  R.  Berndt,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der  königl.  Werk- 

meistersehule in  Chemnitz  (1544). 

46.  B.  Müller  v.  Berneck,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik 

vnn  Danek  & Co.  in  Aussig  (1160). 

47.  P.  Berner,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G.  Kuhn 

iu  Stuttgart- Berg  (1584). 

48.  Dr.  B.  Bernhardt,  Fahrieant  chemischer  Artikel  in 

Leipzig  (1134). 

49.  W.  Bersch,  technischer  Direetor  der  Maschinenfabrik 

von  Laeis  in  Trier  (437). 

50.  Joh.  Beselin,  Maschinenfahricant  in  Dessau  (1603). 

51.  N.  Besselich,  Secrctair  der  Handelskammer  in  Trier 

(1558). 

52.  Fr.  Bessell,  Direetor  der  höheren  Gewerbeschule  zu 

Hildesheim  (1259). 

53.  Rud.  Betzendahl,  Ingenieur  der  höheren  Gewerbe- 

schule in  Barmen  (1138). 

54.  Max  v.  Rielek,  ordentlicher  Professor  des  Maschinenbaues 

am  königl.  Josefs-Polytechnicum  in  Ofen  (540). 


55.  Hugo  Bilgram,  Ingenieur  hei  J.  Zent  meyer  in  Phila- 

delphia (1482). 

56.  C.  Binger,  Fabrieant  in  Berlin  (389). 

57..  Ed.  Bingtnann,  Ingenieur  der  Maschinenbauanstalt  von 
II.  Cegielsky  in  Posen  (1638). 

58.  Blanckenhorn,  Bau-lnsprctor  in  Cassel  (1239). 

59.  G.  M.  S.  Blochmann,  Eiscngicsscrei-  und  Maschinen- 

fahrikbesitzer  in  Dresden  (77). 

60.  Bl  uh  me,  Oher-Bergrath  in  Bonn  (230). 

61.  August  Bochkoltz,  Oencralinspector  der  k.  k.  priv. 

österr.  Stantscisenbahn-Gesellsohaft  in  Wien  (1390). 

62.  Carl  Bock,  Maschinen-  und  Dainpfkessclarmaturcn-Fa- 

hricant  in  Magdeburg  (1596). 

63.  Hugo  Bockhacker,  Maschinenfabricant,  Firma:  Bock- 

hncker  & Dinse,  in  Berlin  (132). 

64.  Friedr.  Bode,  Civil-Iogenieur  in  Freilterg  (Sachsen)  (201). 

65.  Friedr.  Böcking,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Hcnschel  & Sohn  in  Cassel  (1918). 

66.  E.  Bögebold,  Ingenieur  in  Essen  (1456). 

67.  Dr.  Entil  Paul  Bö b ine, Civil-Ingenieur,  Hilfslehrer  an  der 

königl.  Gewerbe-Akademie,  Vorsteher  der  Station 
. zur  Prüfung  der  Festigkeit  von  Bausteinen  daselbst, 
Inhaber  einer  technischen  Unterrichts-Anstalt  und 
eines  technischen  Bureaus  für  Maschinenbauten  und 
Fabrikanlagen  in  Berlin  (507). 

68.  Rob.  Böker,  Ingenieur  in  Duisburg  (1291). 

69.  Heiur.  Börner  jun.,  llüttenteclmiker  in  Siegen  (666). 

70.  Ed.  Th.  Böttcher,  Professor  der  Maschinenlehre  ander 

königl.  höheren  Gewerbeschule  in  Chemnitz  (1190). 

71.  G.  Böttcher,  Ingenieur  in  Berlin  (1235). 

72.  Paid  Böhm,  Ingenieur  in  Fredersdorf  bei  Dahlwitz  (490). 

73.  C.  Bolle,  Civil-Ingenieur  in  Manchester  (975). 

74.  Bork,  Ingenieur  in  Gera  (1501). 

75.  Borns,  Maschinenmeister  der  neuen  Actien-ZuckerrafU- 

norie  in  Halle  «.  d.  8.  (818). 

76.  W.  Borensiepen,  Architekt  und  Bauunternehmer  in 

Kupferdreh  (109). 

77.  Th.  Bracegird  I e,  Maschinenfabricant  in  Brünn  (1162). 

78.  C.  Brandt,  Kreis -Wegebau - Inspector  und  Stadtrath  in 

Ncu-Uuppin  (81). 

79.  14.  Brass,  Hiitteudirector  der  Flohenrheiner  Hütte  bei 

Oberlahnstein  (1822). 

80.  Franz  Braune,  Ingenieur  des  Bochumer  Vereines  in 

Bochum  (1175). 

81.  II.  Brunnscbwcig,  Zimmermeister  iu  Insterburg  (6). 

82.  Rieh.  Breilfeld.  Maschinenfabrikbesitzer,  Firma:  Nest- 

ler & Breit feld,  in  Erla  bei  Schwarzenberg  in 
Sachsen  (345). 

83.  W.  Breitfeld,  Maschinenfabricant,  Firma:  Breitfeld 

& Evans,  in  Prag  (327). 

84.  Dr.  Brennecke,  Direetor  der  Realschule  in  Posen 

(1260). 

85.  Wilh.  Brück , Maschinenfabricant,  Firma:  Brück, Kr et  - 

schcl  & Co.,  in  Osnabrück  (1573). 

86.  Brfinjes,  Maschinenmeister  der  Magdcburg-Halberstädter 

Eisenbahn  in  Halherstadt  (1749). 

87.  II.  Bruno,  Bauunternehmer  in  Bielefeld  (1374). 

88.  Jul.  Buch,  Direetor  der  Salgö-Tarjaner  Bisenraflinerie- 

Geselischaft  in  Salgö-Tarjan  bei  Pest  (419). 

89.  Büchner,  Haurntli  und  Ober-Ingenieur  der  Werrabalin 

in  Meiningen  (579). 

90.  F,  W.  Büsseher,  Mnhlenbnumeister  und  Fabrikbesitzer 

in  Neiistadt-Eberswalde  (381). 

91.  Fr.  Buser,  Ingenieur  der  kaiserlich  technischen  Schule 

in  Moskau  (586). 

92.  R.  Busse,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G.  Kuhn 

in  Stuttgart-Berg  (1585). 

93.  E.  Cappell,  königl.  Bergnssessor  in  Dortmund  (1352). 

94.  Louis  Carl,  Ingenieur  der  Audenschmiede  bei  Weilburg 

a.  d.  Lahn  (1334). 

95.  E.  Cctto,  Ilfittenbesitzer  des  Eisenhüttenwerkes  in  Strom- 

berg. Reg.-Bez.  Coblenz  (171). 

96.  Emil  Cliillingworth,  Ingenieur  in  Gemünd  bei  Düren 

(1055). 

97.  A.  Chris te,  Ingenieur  der  Eisengiesserei  von  G.  Kuhn 

in  Stuttgart-Berg  (1586). 
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98.  E.  Cochius,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Seehausen  i.  A.  ! 

(90). 

99.  C.  F.  Corner,  Berg-Ingenieur  in  Dresden  (1099). 

100.  Heinr.  Conradi,  Civil-lngenienr  in  London  (1621). 

101.  Paul  Consentius,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der  königl. 

Gewerbe-Akademie  in  Berlin  (578). 

102.  Crarape,  Direclor  der  Provinzial-Gewerbcschule  in 

Halbcrstadt  (1543). 

103.  Fr.  Cristoph,  Ingenieur  in  Nieaky  (493). 

104.  W.  Cucuel,  Ingenieur  in  Lahr  in  Baden  (135). 

105.  F.  Dagner,  Hüttenmeister  in  Prevali  (136). 

106.  F.  Decker,  Maschiiienfabricaut,  Firma:  Gehr.  Decker, 

in  Cnustatt  (84). 

107.  A.  Det'rance,  Ingenieur  des  Eisenhüttenwerkes  Dil- 

lingen a.  d.  Saar  (320). 

108.  Fried.  De  mm  in,  Ingenieur  in  Moskau  (990). 

109.  Th.  Dettiuers,  Gasmesserfabricant  in  Berlin  (251). 

110.  Diefenbach,  Regierungsrath  bei  der  Centralstelle  für 

Gewerbe  und  Handel  in  Stuttgart  (602). 

111.  Ignaz  Diepgen,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (1839). 

112.  C.  Diesel,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Gcbr. 

Decker  in  Canstatt  (1164). 

113.  Ewald  Dietrich,  Ingenieur  und  Lehrer  au  der  Bau-  | 

gewerkschule  in  Eckomfbrde  (1396). 

114.  Paul  Dietrich,  Generalagent  des  deutschen  Muscliincn- 

vereines  in  Broniberg  (933). 

115.  R.  Dielrich,  Ingenieur  der  bergisch-markischen  Eisen- 

bahn (551). 

116.  Carl  Dill,  Ingenieur  in  Moskau  (1474). 

117.  R.  Döhn,  Ingenieur  der  küuigl.  Arlilleriewerkstatt  in 

Spandau  (1432). 

118.  Alex.  v.  Döring,  kaiserlich  russischer  Ingenieur-Oberst 

und  Chef  der  kaiserlichen  Ingenieur- Verwaltung  in 
Kronstadt  (63). 

119.  ILD  ornbusch,  Hütten-lngenieur  in  Ksch-sur-l’Alzette 

(1935).  , 

1 20.  E.  Dorovius,  Ingenieur  und  Bohrmeister  der  köuigL 

Geschützgiesscrei  in  Spandau  (573). 

121.  Victor  Dressier,  Ingenieur  der  königl.  Kisengiesserei 

bei  Gleiwitz  (947). 

122.  Max  Drossbach,  Director  der  ersten  Ungar,  mcchan. 

Fluchsspinnerei  in  Kesuiark  (1361). 

123.  Georg  Drouvon,  Director  der  Maschinenfabrik  und 

Gusswarenhaudlung  von  Freiherr  Ferd.  v.  Bleul 
in  Sayn  bei  Coblenz  (1570). 

124.  Düber,  llüttenfactor  in  Sayncrhütte  bei  Coblenz  (282). 

125.  Cour.  Dühren,  Teclmike.r  in  Danzig  (1232). 

126.  Dusanek,  Hütten-lngenieur  und  Docent  am  Landes- 

polytechnicum  in  Prag  (1434). 

127.  Paul  Ebart,  Papierfabricant  in  Spcchthnusen  bei  Neu- 

stadt-Ebcrswaldo  (939). 

128.  Max  Ebel,  Lehrer  der  Mathematik  und  Mechanik  an 

der  Kantonschule  in  Chur  (970). 

129.  Eckler,  Bauführer  und  Assistent  an  der  königl.  Ge- 

werbe-Akademie in  Berlin  (259). 

130.  M.  Ehrhardt,  Ingenieur  der  Maschinenhauanstalt  von 

A.  Borsig  in  Berlin-Moabit  (1480). 

131.  O.  Eich  hoff,  Ingenieur  und  Verwalter  der  Krupp’- 

achcn  Gruben  in  Limburg  a.  d.  Lahn  (1823). 

132.  Boris  Klunsky,  Ingenieur  in  Berlin  (1856). 

133.  Alex.  Ethers,  Ingenieur  in  Norw-York  (674). 

134.  Dr.  Ad.  Eller,  Chemiker  des  üsterr.  Vereines  für 

chemische  und  metallurgische  Production  in  Aussig 
(1069). 

135.  Siegmar  Elster,  Fabricant  für  Gasanlngen  und  Gas- 

messer in  Berlin  (295). 

136.  Elteste,  Gummiwarenfabricant , Firma:  Selter  de 

Eloesscr,  in  Berlin  (921). 

137.  Moritz  Emmer,  Director  der  Zautker  mechanischen 

Flachsspinnerei  in  Mährisch-Schönherg  (831). 

138.  Max  am  Ende,  Ingenieur  hei  Ordish  & LeFeuvre 

in  London  (708). 

139.  P.  E.  Kugel,  Ingenieur  des  Eisenwerkes  in  Salzgitter 

(1525). 

140.  K.  Engeling,  Betriebs -Ingenieur  des  Bochumer  Ver- 

eines in  Bochum  (1633). 


141.  Ferd.  Engells,  königl.  Bergrath  a.  D.  in  Coblenz  (425). 

142.  Paul  Enzmann,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Starke  & Hoff mann  in  Hirschberg  in  Schlesien 
(1708). 

143.  Chr.  Th.  Hugo  Erhard,  Lehrer  der  Physik  und  de- 

scriptiven  Geometrie  an  der  königl.  Bergakademie 
in  Freiberg  in  Sachsen  (346). 

144.  Max  Evth,  Associe  der  Firma  J.  Fowler  & Co.  in 

Leeds  (754). 

145.  Aug.  Faas,  Gasunternehmer  in  Frankfurt  a.  M.  (843). 

146.  Hugo  Faher,  Maschinenfabricatit , Firma:  Stanck  & 

Reska,  in  Prag  (1165). 

147.  Herrn.  Fehlaud,  Associe  der  Firma  Gebr.  Rührig  & 

Fe  hl  and,  Hohofen,  Giessend  und  Walzwerk,  in 
Braunschweig  (114). 

148.  C.  Felderhoff,  Ober- Ingenieur  der  Klbinger  Acticn- 

gcscllsclmfl  für  Fabricatiou  von  Eisenbahnmaterial 
in  Elbing  (510). 

149.  Jul.  Fiedler,  Ingenieur  und  Leiter  der  Maschinen- 

fabrik in  Zelt  weg  in  Steiermark  (1236). 

150.  W.  Finger,  Ingenieur  bei  Rud.  Hause,  Söhne  & 

Neffe  in  Prag  (1345). 

151.  C.  Fink,  Professor  nn  der  königl.  Gewerbe-Akademie 

in  Berlin  (103). 

152.  Fischer,  städtischer  Gasanstalts -Dirigent  in  Berlin 

(387). 

153.  Friedr.  Fischer,  Ingenieur  bei  Emil  Soltmann  in 

Thale  (1191). 

154.  Fischer,  königl.  KrcisbAumcister  in  Naugard  (633). 

155.  H.  Foerster,  Fabrikbesitzer  und  z.  Z.  technischer 

Director  der  Gasanstalt  in  Kempen  (Reg. -Bcz. 
Düsseldorf)  (391). 

156.  < H.  Förster,  Ingenieur  in  Litmu  (Russland)  (407). 

157.  Max  Foerster,  Ingenieur  der  Cölnischen - Maschinen- 

bau-^Vctit-ngesellschafl  in  Bayenthal  (70). 

158.  Foerster,  königl.  Hüttcudirector  in  Berlin  (1513). 

159.  Paul  Foltynski,  Ingenieur  des  Wasserleitungsgeschfiftes 

von  G ranger  <&  Hy  an  in  Cülu  (313). 

160.  Otto  Fontane,  Director  der  Maschinenfabrik  von  Jos. 

Körösi  in  Graz  (Steiermark)  (906). 

161.  M.  Fruiubaeh,  Mascliiucnfabricaut,  Firma:  Fram- 

bucli  & Co.,  in  Salzungen  (416). 

162.  C.  F rancisci,  Director  der  Tlionwarenfabrik  in  Tsclinu- 

schwitz  bei  Ottmarhau  (237). 

163.  Franz  l'reudenberg,  Ingenieur  der  Eisen-  und  Stahl- 

hütte von  Cebr.  Rührig  in  Braunschweig  (703). 

164.  H.  E.  Freund,  Ingenieur  der  Barbarahütte  bei  Vol- 

persdorf  in  Schlesien  (890). 

165.  Hngo  Frick,  Ingenieur  der  k.  k.  priv.  österr.  Staats- 

eisenbalm in  Pest  (962). 

166.  E.  Friedrich,  Ingenieur  in  Zeitz  (377). 

167.  Ed.  Friessner,  Maschinenfabricatit  in  Zwickau  (1225). 
1C8.  Berth.  Fritsch,  königl.  Maschinist  an  Bord  S.  M.  S. 

„Gazelle“  (1436). 

169.  Jos.  Fritz,  Maschinenfabricant  in  Cöln  (548). 

170.  Früauf,  königl.  Rechnungsrath,  Rendant  an  der  königl. 

Gewerbe-Akademie  und  Secretair  des  Vereines  zur 
Beförderung  des  Gewerbfleisses  in  Preussen  iu 
Berlin  (501). 

171.  Mathias  Froning,  Ingenieur  in  Dülmen  (174). 

172.  Christ.  Führ,  königl.  Eisenbahnmaschinenmeister  der 

schlesischen  Gebirgsbahn  in  Lauban  (1270). 

173.  J.  Funk,  Civil-Ingenieur  in  Danzig  (1400). 

174.  H.  Gührich,  Maschinenfabricant  in  Berlin  (1356). 

175.  R.  Gaertnor,  Verlags-Buchhändler  in  Berlin  (434). 

176.  Emil  v.  Gahlen,  Nieten-  und  DrahtstiOenfabricant  in 

Düsseldorf  (1607). 

177.  E.  Gaitzsch,  Mühlcnbesitzer  in  Chemnitz  (1166). 

178.  Mnx  Ganghofer,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Pangratz  & Moore  in  Graz  (1100). 

179.  M.  Gebauer,  Ingenieur  der  gräflich  Stolberg’scbcn 

Maschinenfabrik  in  Ilsenburg  (1610). 

180.  Th.  Gebauer,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der  Strumpf- 

wirkerschule in  Liinbach  (1319). 

181.  Geller,  Ingenieur  der  Gussstahlfabrik  von  Fr.  Krupp 

in  Essen  (101). 
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E.  Gerber,  technischer  Direetor  der  Ternitzer  Walz- 

werks- und  Bessemerstahlfabrication- Actiengesell- 
schaft  in  Temitz  bei  Wiener  Neustadt  (983). 

H.  Gerber,  Ingenieur  in  Mönchen  (980). 

H.  Gerlach,  Ingenieur  der  künigl.  Ostbahn  in  Thorn 
(199). 

Moritz  Gcrstcnhölcr,  Civil-lngcuieur  in  Freiberg  in 
Sachsen  (285). 

Gewerbeverein  in  Görlitz  (1089). 

C.  Geys,  Malzfabrieant  in  Würzburg  (1405). 

Eb.  Giesclcr,  Nahranscliincnfabricant,  Firma:  Koch 
& Co.,  in  Bielefeld  (203). 

Friedrich  Giesler,  künigl.  Bergassessor  und  Rergge- 
schwomer  in  Limburg  a.  d.  Lahn  (139). 

Th.  v.  Gimborn,  Maschinenfabricant , Firma:  van 
Gülpen,  Lensing  & v.  Gimborn,  in  Emme- 
rich (1564). 

Anton  Girardoni,  Direetor  der  ersten  österr.  Jute- 
Spinnerei  und  Weberei  in  Wien  (1038). 

Giroud,  Maschinen-Ingenieur  in  Olten  in  der  Schweiz 
(1097). 

A.  v.  Gizycki,  Civil-Ingenieur  und  Lehrer  am  Poly- 
tcchnicum  in  Aachen  (324). 

H.  Gläser,  Ingenieur  in  Klagenfurt  (1167). 

Ch.  G o e r i c h , Ingenieur  derMaschinenfabrik  von  A n d r <5 , 
Koerhlin  & Co.  in  Mühlhausen  im  Elsass  (1168). 

H.  Gossen,  Maschinenfabricant,  Firma:  II.  Hatop, 
in  Elbing  (40). 

Ed.  Gotzel,  Zuckerfabrikdirector  in  Hoym  (1377). 

Rieh.  Grahl,  Direetor  der  sächsischen  Gussstablfabrik 
in  Döhlen  bei  Dresden  (371). 

Beruh.  Gramberg,  Besitzer  einer  Schneidemühle  in 
Liepe  (17).  * 

Dr.  F.  Grashof,  grnssherzoglich  badischer  Hofrath  und 
Professor  am  Polyteehnicum  in  CarLsruhe  (2). 

Carl  Grauhan,  Ingenieur  auf  Phönix  in  Laar  bei 
Ruhrort  (1626). 

Osw.  Greb,  Fcilenfnhricnnt  in  Remscheid  (1606). 

O.  Greiner,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (1457). 

F.  G roh  mann,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Schnoor  & Rubins  in  Hildcsheiui  (1169). 

C.  Grosse,  Maschinenmeister  der  Kremenczug-Char- 
kower  Eisenbahn  in  Kremenczug  (1151). 

Dr.  H.  Grothe,  Civil-Ingenieur  und  Privatdocent  der 
mechanischen  Technologie  an  der  künigl.  Gewerlie- 
Akadcmic  in  Berlin  (561). 

Grüninger,  Ingenieur  in  Zürich  (1496). 

R.  Grub,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Wind- 
hoff, Deeters  & Co.  in  Lingcn  (538). 

E.  G rue blond,  Ingenieur  der  künigl.  Ostbahn  in 
Bromberg  (1884). 

E.  F.  Gurlt,  Civil -Ingenieur  in  Hirschberg  in  Schle- 

sien (235). 

W.  Gyssling,  Ingenieur  und  Associd  der  Kesselfabrik 
von  Gebr.  Glossier  in  Frankenthal  (1735). 

Haas,  Maschinenfabricant  in  Nürnberg  (1250). 

Beruh.  Undank,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Iludank  & 
Sohn,  in  Hoyerswerda  (1018). 

Herrn.  Hagen,  Ingenieur  in  Andritz  hei  Graz  (1312). 

Ludwig  Hagen,  Baumeister  in  Gcnthin  (657). 

Friedr.  Gust.  Hahn,  Maschinenmeister  der  Friedrich- 
Augusthütte  in  Giltersee  bei  Dresden  (1206). 

Emil  Hallensleben,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik 
von  Hcnschcl  & Sohn  in  Cassel  (1920). 

Gust.  Hambruch,  Maschinenfabricant  in  Elbing  (916). 

Willi.  Hammacher,  Direetor  der  Sauet  Wilhelmshütte 
in  Warstein  (1403). 

H.  Hammer,  gewerkschaftlicher  Maschinenmeister  der 
Saigerhütte  bei  Hettstaedt  (153). 

Alphonse  llaniel,  Ingenieur  in  Ruhrort  (1574). 

C.  Hanst,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G.  Kuhn 
in  Stuttgart-Berg  (1758). 

F.  H.  Happach,  Direetor  der  Maschinenfabrik  von 

Kertzscher  & Benndorf  in  Chemnitz  (1170). 

E.  Hartmann,  Ingenieur  der  Eisengiesserei  und  Ma- 
schinenwerkstätte von  L.  Soest  in  Düsseldorf^  587). 


225.  v.  Haselberg,  Stadtbaumeister  in  Stralsund  (1514). 

226.  Hauchecorne,  königl.  Bergrath  und  Direetor  der 

königl.  Bergakademie  in  Berlin  (1152). 

227.  Alfr.  Hausding,  Direetor  der  Eisengiesserei  von  Beb  - 

riscli  & Co.  in  Meissen  (138). 

228.  Dr.  0.  Haussknecht,  Lehrer  der  Naturwissenschaften 

an  der  Gewerbeschule  in  Oleiwitz  (887). 

229.  Heckmann,  königl.  Ober-Maschinenmeister  der  Nas- 

sauer Staatshalt!!  in  Limburg  a.  d.  Lahn  (1734). 

230.  Carl  Hei  her,  Rentier  in  Birkau  bei  Seitschen  in  Sachsen 

(895). 

231.  G.  Heim,  Maschineninspcctor  in  Wasseralfingen  (1252). 

232.  Fr.  Heischkeil.  Ingenieur  des  Stahlwerkes  2u  Bochum 

(1616). 

233.  F.  Helling,  Banmpister  in  Kalucz  (Galizien)  (496). 

234.  B.  Ilennicke,  Ingenieur  der  Kupfer-  und  Messing- 

werke von  Heckntann  in  Hamburg  (526). 

235.  C.  E.  Herr  man  u,  Techniker  in  Hamburg  (311). 

236.  Dr.  H.  Hertzer,  Professor  an  der  königl.  Gewerbe- 

Akademie  in  Berlin  (31). 

237.  Rud.  Herzog,  Ingenieur  des  F.  Krupp’schen  Eta- 

blissements Saynerhütte  bei  Coblenz  (632). 

238.  Th.  Hespe,  Ingenieur  der  rheinischen  Eisenbahn  in 

Cöln  (1261). 

239.  F.  Heumunn,  Firma:  L.Steinfurt,  Eisenbalinwnggon- 

fabrik,  Maschinenbauanstalt  und  Eisengiesserei,  in 
Königsberg  i.  Pr.  (567). 

240.  Jul.  Hildebrandt,  Ingenieur  in  Erfurt  (68). 

241.  Edmund  Hi  11er,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Hcnschcl  & Sohn  in  Cassel  (1919). 

242.  Otto  Hillig,  Ingenieur  in  Berlin  (1297). 

243.  W.  Hintze,  Marine-Ingenieur  in  Wilhelmshafen  (891). 

244.  E.  Hirschberg,  technischer  Dirigent  der  Neustädter 

Hütlc  in  Neustadt  am  Rübeuborgc  (1017). 

245.  F.  A.  Hock,  Fabrikbesitzer,  Firma:  F.  A.  Hock  & Co., 

. in  Mannheim  (111). 

246.  Fr.  Hoffmnnn,  Baumeister  in  Berlin  (177). 

247.  H.  Hoffmnnn,  Maschinenfabricant,  Firma:  Gaul  & 

Hoffmann,  in  Frankfurt  a.  d.  O.  (1464). 

248.  Max  Hoffmann,  Maschinenfabricant  in  Leipzig  (1171). 

249.  R.  Hoffmann,  Maschinenfabrik-  und  Eisengiesserei- 

besitzer,  Firma:  Sta  rke  A Hoffmann,  in  Hirsch- 
berg in  Schlesien  (508). 

250.  H.Horn,  Maschinenmeister  der  Wcrrabalm  und  hcrzogl. 

Civil -Ingenieur  für  Beaufsichtigung  der  Danipf- 
kesselanlagen  in  Meiningen  (832). 

251.  Alb.  Huber,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G. 

Kuhn  in  Stuttgart-Berg  (1588). 

252.  Dr.  Carl  Huber,  Belriebsdirector  der  chemischen  Fa- 

brik Danzig  (1644). 

253.  Benedict  Hübbe,  Ingenieur  in  Humburg  (69). 

254.  H.  Hü  1 8c,  Ingenieur  der  königl  Eisengiesserei  bei 

Gleiwitz  (803). 

255.  Dr.  Jul.  IIülssc,  geh.  Regieningsrath  und  Direetor  der 

königl.  polytechnischen  Schule  in  Dresden  (1189). 

256.  F.  Hundert,  Hüttenverwalter  der  Mathildcnhüttc  bei 

Harzburg  (1120). 

257.  Pnul  Huot,  Ingenieur  in  Biebrich  (422). 

258.  Jul.  Jacob  i,  Direetor  der  Adalberthütte  der  Prager  Eisen- 

industrie-Gesellschaft in  Kladno  bei  Prag  (74). 

259.  Jäh  ns,  Zugbeförderungschef  der  Dux  - Bodenbacber 

Eisenbahn  in  Bodenbach  (1244). 

260.  Carl  Jacschke,  Maschinenfabricant  in  Altstadt-Neisse 

(653). 

261.  A.  J agenberg,  Papierfabricant  in  Altenkirchen  (Rhein- 

provinz) (79). 

262.  Osw.  Jagscli,  Direetor  der  Zuckerfabrik  in  Odra  Rop- 

cycka,  Galizien  (609). 

263.  Moritz  Jahr,  Besitzer  einer  Maschinenbauanstalt  und 

Eisengiesserei  in  Ger»  (229). 

264.  R.  Jansen,  Gas-Ingenieur  in  Debreczin  (1611). 

265.  Ed.  Ja ping,  Ingenieur  in  Essen  (1865). 

266.  Gottfr.  Jax,  Oberverweser  der  Jndenburger  Eisenwerke 

von  Carl  v.  Mayr’s  Söhnen  in  Judenburg  (1391). 

267.  W.  Jeep,  Lehrer  der  städtischen  ßaugcwerkschule  in 

Höxter  (1730). 
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268.  Alex.  Jesersky,  Ingenieur  in  Kiew  (1462).  . I 

269.  Th.  Jeas,  Ingenieur-Assistent  in  Altona  (987). 

270.  Jul.  Johnen,  Eiscngiesscrei - und  Muschinenfabrik- 

bcsiuer  in  Barteiistciu  (869). 

271.  Giist.  Jung,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  S. 

Aston  in  Burg  bei  Magdeburg  (1298). 

272.  J.  Jung,  Ingenieur  in  Amerika  (765). 

273.  K.  H.  Kacmp,  Civil -Ingenieur,  Firma:  Nagel  & 

Kacnip,  in  Hamburg  (1299). 

274.  Bruno  Kässner,  Civil-Ingenienr  und  Lehrer  für  Ma- 

schinenbau am  Technicum  in  Mittweida  (592). 

275.  W.  Kankelwitz,  vereideter  Civil-Ingcnieur  und  Pro-  . 

fessor  an  der  polytechnischen  Schule  in  Stuttgart  (5). 

276.  Dr.  G.  Karsten,  Professor  in  Kiel  (60). 

277.  Kaselowsky, Commissionsrath  und  Directorder  mecha- 

nischen Flachsspinnerei  in  Bielefeld  (1382). 

278.  R.  Kato,  Ingenieur  in  Chemnitz  (1322). 

279.  C.  Kayser,  Civil-Ingenieur  in  Breslau  (231). 

280.  Wilh.  Kayser,  Ingenieur  der  Societ«  John  Cockerill 

in  Seraing  (1314). 

281.  CarlKeinalh,  Ingenieur  in  Ludwigsthal  bei  Tuttlingen 

(1536). 

282.  K.  Keller,  Professor  des  Maschinenbaues  am  Poly- 

technicum  in  Carlsruho  (1317). 

283.  J.  G.  W.  Ke  mm.  Mühleubaumeister  in  Bogcnthin  bei 

Colberg  (720). 

284.  Alois  Kern,  Hütteninspector  auf  Herminenhütte  bei 

Gleiwitz  (1254). 

285.  Josef  Khern,  'Werksverwalter  in  Reichraming  (1211). 

286.  Kinzclbach,  Ingenieur  der  L.  v.  RoH'schen  Eisen- 

werke in  Choindez  bei  Delsberg  in  der  Schweiz 
(1576).  ; 

287.  Kirchberger,  Ingenieur  der  Eiscnconstructionswerk- 

statt  von  lg.  Gridl  in  Wien  (711). 

288.  Dr.  Kirsch,  Lehrer  der  Mathematik  und  Mechanik  an 

der  Provinzial-Gcwerbeschule  in  Görlitz  (1653). 

289.  Fritz  Kleemann,  Director  der  Berliner  Actiengescll- 

schuft  für  Eiscngiesscrei  und  Maschiuenfabrication 
in  Berlin  (194). 

290.  C.  Kley,  Civil-Ingenieur  in  Bonn  (1556). 

* 291.  A.  Klinkmann,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 
C.  Kesseler  & Sohn  in  Greifswald  (569). 

292.  Georg  K lopseb , Ingenieur  der  künigl.  hessischen  Nord- 

bahn in  Cassel  (1003). 

293.  P.  Klose,  Ingenieur,  Repräsentant  des  Vitriolwcrkes 

in  Kamnig  bei  Gauers  (795). 

294.  Ferd.  Klüver,  Ingenieur  der  Locomotivenfabrik  zu 

Wiener-Neustadt  (270). 

295.  Fricdr.  Wilh.  Kneppor,  Ingenieur  der  bergiseh  - mär- 

kischen Eisenbahn  in  Elberfeld  (1658). 

296.  Leon.  Knippcr,  Ingenieur  der  technischen  Etablisse- 

ments von  J.  A.  Kononoff  in  Pensa  und  Wiadtke 
in  Russland  (365). 

297.  Wm.  Knoblnch,  Director  der  chemischen  Productcn- 

fabrik  von  Hirschmann,  Kijewski  & Scholz  . 
in  Warschau  (631). 

298.  Knüll,  Ingenieur  in  Berlin  (1063). 

299.  G.  Kob,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G.  Kuhn 

in  Stuttgart-Berg  (1589). 

300.  G.  Kolbing,  Ingenieur  bei  L.  A.  Riedinger  in  Augs- 

burg (1684). 

301.  C.  Koclli  ng,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Hen- 

schcl  & Sohn  in  Cassel  (1518). 

302.  Dr.  Carl  Koenig,  teclin.  Director  der  Anilin-  und 

AnilinfarbstoflTabrik  von  Meister,  Lucius  & Co. 
in  Höchst  a.  M.  (675). 

303.  Carl  Koerner,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Görlitz  (183). 

304.  Kolodziejsk i,  Civil-Ingenieur  in  Krakau  (863). 

305.  Rud.  Kolstcr,  Lehrer  an  der  technischen  Schule  in 

Helsingfors  in  Finnland  (1292). 

306.  Krabler,  Grubendireclor  auf  Zeche  Anna  bei  Altei\- 

essen  (1472). 

307.  H.  Kruft,  Civil-Ingenieur,  Firma:  Kraft  & Kuksz, 

in  Warschau  (539). 

308.  J.  Kraft,  Ingenieur  der  Gesellschaft  John  Cockerill 

in  Seraing  (771). 


309.  Kräh,  Stadt-Bauinspector  in  Tilsit  (1001). 

310.  Herrn.  Krause,  Ingenieur  der  sächsischen  Maschinen- 

fabrik in  Chemnitz  (996). 

311.  Paul  Krause,  Ingenieur  der  schlesischen  Actiengeseli- 

schaft  für  Eiscngiesscrei,  Maschinen-  und  Wagen- 
bau, vormals  C.  Schmidt  & Co.,  in  Breslau 
(1805). 

312.  Kruuss,  Chefdirigent  der  Locomotivfabrik,  Firma: 

Krause  & Co.,  in  München  (1286). 

313.  Jos.  Krayer,  Ingenieur  in  Johannisberg  a.  Rh.  (919). 

314.  G.  Kreyssig.  Ingenieur  in  Wycoko  Litowsk  bei  Brest 

Litowsk  (Russland)  (1942). 

315.  Otto  Krieg,  Director  der  Papierfabrik  in  Eichberg  boi 

Schitdau,  Reg.-Bez.  Liegnitz  (354). 

316.  Arie  Kriens,  SrhifTsbauiucister  in  Duisburg  (935). 

317.  Oscar  Kroeber,  Gruben-  und  Ilüttendirector  in  Sayner- 

hütte  bei  Coblenz  (1108). 

318.  II.  Krumbiegel,  Werkführer  der  Maschinenfabrik  von 

Starke  & Ho  ff  mann  in  Hirschlierg  in  Schlesien 
(219). 

319.  Jul.  Kühl,  Inhaber  der  Maschinenfabrik  von  Haack 

& Sohn  in  Rostock  (36). 

320.  G.  Kühne,  Botriebsfiihrer  der  künigl.  Artilleriewerk- 

statt in  Spandau  (1623). 

321.  Dr.Küster,  Fabrikbesitzer  in  Huttrop  bei  Steele  (3641). 

322.  Ed.  Kuhlo,  Ingenieur  in  Ustron  (41). 

323.  Fritz  Kulm,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G. 

Kuhn  in  Stuttgart-Berg  (1590). 

324.  G.  Kuhn,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Stuttgart -Berg 

(964). 

325.  II.  Kulcku,  Ingenieur  in  Sommerfeld  (265). 

326.  F.  R.  Kunze,  Ingenieur  in  Stuttgart  (24). 

327.  C.  Kuttenkeuler,  Director  und  Associe  der  Eisen- 

hüttengesellschaft  E.  Dchring  in  Elbing  (764). 

328.  Friedrich  Lamarcho,  Ingenieur  bei  Fischer,  Wyss 

& Co.  in  Zürich  (944). 

329.  H.  Landwehr,  Civil-Ingenieur  in  Bielefeld  (427). 

330.  Aug.  Langbein,  Ober-Ingenieur  der  k.  k.  priv.  Actien-  . 

gesellschuft  der  Innerberger  Huuptgewerkschaft  in 
Wien  (1505). 

331.  Bruno  Lange,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  und  Eisen- 

giesserei  von  C.  Rudolph  & Co.  in  Neustadt- 
Magdeburg  (1121). 

332.  Carl  Lunge,  Ingenieur  und  Kesselfabricant  in  Essen 

(1902). 

333.  Joh.  Lange,  Müblenbcsitzer,  Firma:  Lange  Ge- 

brüder, in  Nunmühlen  bei  Kiel  (1609). 

334.  Th.  Lange,  Ober- Maschinenmeister  der  Magdeburg- 

Leipziger  Eisenbahn  in  Buckau  (361). 

335.  Heinr.  Latzei,  technischer  Verwalter  der  Zuckerfabrik 

in  Züttlingen  bei  Hcilbroim  (162). 

336.  Laue,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der  Provinzial- Ge- 

werbeschule in  Brieg  a.  d.  O.  (189). 

337.  Carl  Lauer,  Ingenieur  in  Anklum  (343). 

338.  W.  H.  Lauter,  Ingenieur  der  Bauuutemehmung  Go- 

bert,  Romaiid,  Levy  <fc  Co.  in  St.  Gallen 
(Steiermark)  (730). 

339.  Ad.  Lavaud,  Beamter  der  Berliner  Masckinenbau- 

Actiengesellschuft  in  Berlin  (1173). 

340.  Thcod.  Lechncr,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Gebr.  Decker  & Co.  in  Canstatt  (952). 

341.  C.  Ledig,  Ingenieur  in  Leipzig  (1481). 

342.  Bernh.  Lohmann,  Director  der  Maschinenfabrik  von 

Quevu  & Co.  in  Erfurt  (238). 

343.  A.  Leinvcber,  dirigirender  Ingenieur  der  II.  Ce- 

gielsk y 'sehen  Maschinenfabrik  in  Posen  (359). 

344.  A.  Lemelson,  Director  der  Berliner  Maschinenbau- 
, Acticngusellschaft  in  Berlin  (622). 

345.  Alb.  Lern  liier,  Ingenieur  der  sächsischen  Maschinen- 

fabrik in  Chemnitz  (1808). 

346.  Lentz,  Mühlenbnumcister  in  I’ritzwalk  (441). 

347.  O.  Lesenberg,  Betricbsdireetor  der  städtischen  Gas- 

anstalt in  Rostock  i.  M.  (1275). 

348.  Leuscbner,  Vertreter  der  Mansfeld'schen  gewerk- 

schaftlichen Ober-Berg-  und  Hüttendirection  in 
Eislcbcn  (1447). 
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349.  S.  Levitns,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Schi- 

chau in  Elbing  (176). 

350.  K.  Leyser,  Civil-Ingenieur  nnd  Gasdirector  in  Oschers- 

lcben  (1154). 

361.  Alois  Peithner  t.  Licht enfels,  Directions-Recretair 
der  k.  k.  priv.  Actiengesellschaft  der  Innerberger 
Hauptgewerkschaft  in  Wien  (1938). 

352.  Ad.  Lichtenstein,  Ingenienr  in  Cöthen  (828). 

853.  H.  Linau,  Ingenienr  in  Thale  (726). 

354.  Carl  Liehr,  l'abricant  in  Berlin  (191). 

355.  Alexander  Rühle  v.  Lilienstern,  Hüttendirector  der 

Königin  Marienhütte  in  Cainsdorf  in  Sachsen  (1262). 

356.  W.  v.  Lindheim,  Ingenieur  in  Wien  (1126). 

357.  Rob.  Lindner,  Ingenieur  der  sächsischen  Maschinen- 

fabrik in  Chemnitz  (1174). 

358.  A.  L.  Lintz,  Director  der  Zuckerfabrik  in  Edelöny 

bei  Misknlcz  (161). 

359.  Lipke,  Kreisbaumeisler  in  Delitzsch  (600). 

860.  Joh.  Lipps,  Techniker  in  Dresden  (279). 

361.  W.  Loeillot,  Lithograph  in  Berlin  (401). 

362.  Lohngc,  Chemiker  in  Soolbad  bei  Unna  (721). 

363.  C.  Lohmann,  Ingenieur  der  rhcinischcu  Eisenbahn  in 

Duisburg  (80). 

364.  Louis  Lose,  Ingenienr  der  Dampfkesselfabrik  von  Jul. 

Bergmann  in  Hattingen  (598). 

365.  W.  Lossen,  Vertreter  der  Firma  Gebr.  Lossen  auf 

Concordinhütte  bei  Bendorf  (48). 

366.  II.  C.  A.  Lud  ewig,  ordcntl.  Professor  der  Maschinen- 

bauknnde  an  der  königl.  polytechnischen  Schule 
in  München  (62). 

367.  R.  Ludewig,  Ingenieur  der  Hoppe 'sehen  Maschincn- 

bnuanstait  in  Berlin  (21). 

368.  G.  Luther,  Maschinenfabricant,  Firma:  Luther  & 

Peters,  in  Wolflenbüttel  (830). 

369.  Mausscn,  Bureauehef  des  Walzwerkes  Pümpchen  von 

Englerth  & Cünzcr  in  Eschwcilcr-Pumpe  (277). 

370.  Carl  Mack,  technischer  Dirigent  der  Fabrik  von  Hugo 

Bannt  in  Elberfeld  (1540). 

371.  E.  Mahln,  Maschinenmeister  der  pfälzischen  Eisen- 

bahnen in  Ludwigshafen  (250). 

372.  E.  M a i u z h a u s c n , Grubendirector  in  Beeck  bei  Ruhrort 

(1213). 

373.  J.  Mal  m edie,  Ober-Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

F.  W.  Köttgen  in  Barmen  (100). 

374.  L.  Manustaudt,  Director  des  Paddel-  und  Walzwerkes 

desGnnnebo-Aktie-Bolag  inGunnebo  undWestervik 
(Schweden)  (1240). 

375.  H.  v.  Man  teuffei,  Hüttendircctor  des  gräflich  Ein- 

siodel’schcn  Eisenwerkes  Luuchhnumier  (421).  | 

376.  Marggraff,  Papierfabricnnt,  Firma:  Marggraff  & 

Westphalen,  in  Wolfswinkel  bei  Neustadt-Ebers- 
walde  (1118). 

377.  R.  Marth,  Ingenieur  der  Firma  Mattison  & Brandt 

in  Graz  (1446). 

378.  Aug.  Marx,  Civil-Ingenieur  für  Berg-  und  Hüttenwesen 

in  Bonn  (280). 

379.  Massenez,  Hüttendirector  in  Vnjda  Hunyad  bei  Szas- 

vanis  (Siebenbürgen)  (1417). 

380.  Friedr.  Mayer,  Ingenienr  in  Potsdam  (1490). 

381.  Joh.  Mehrten»,  Fabricant  in  Bremerhaven  (1537). 

382.  Gust.  Mehwald,  Betriebs -Ingenieur  des  Walzwerkes 

von  Franz  Biclicroux  Söhne  & Co.  in  Duis- 
burg (1866). 

383.  C.  A.  E.  Meisebner,  Geometer  in  Berlin  (558). 

384.  J.  Melcher,  Maschinen-Ingenieur  der  Breslau -Sch weid- 

nitz-Freiburger  Eisenbahn  in  Breslau  (1271). 

385.  Memmerl,  Maschinenmeister  in  Cleve  (902). 

386.  Friedr.  Metz,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G. 

Kuhn  in  Stuttgart  (1647). 

387.  A.  Meyer,  Director  in  Wieselburg  (383). 

388.  Louis  Meyer,  Director  der  Eisenbahnbedarf-  und  Ma- 

schinenbau - Actien -Gesellschaft  Arthnrsbcrg  bei 
Stettin  (1836). 

389.  Job.  Otto  Meyer,  Director  der  Herz’schen  Oelmühle 

in  Wittenberge  (1153). 

390.  Bendix  Meyer,  Ingenieur  auf  Borsigwerk  (820). 


391.  Wilh.  Meyer,  Constrncteur  der  k.  k.  priv.  Maschinen- 
fabrik von  J.  Körösi  in  Andritz  bei  Graz  (2601. 

392.  v.  Michalko  wski,  Maschinenfabricant  in  Berlin  (217). 

393.  Michel,  Ingenieur  der  hessischen  Ludwigsbahn  in  Groas- 
Umstadt  (1398). 

394.  Herrn.  Michels,  Kupfersehmied  in  Duisburg  (1578). 

395.  Ant-Minssen,  Director  der  märkisch-schlesischen  Ma- 
schinenbau- und  Hütten-Aetiengesellschaft  in  Berlin 
(966). 

396.  Carl  Mischke,  Hüttenbesitzer  in  Rasselstein  bei  Neu- 
wied (1411). 

397.  L.  Mitgau,  städtischer  Ingenieur  und  technischer  Di- 
rigent der  Gas-  and  Wasserwerke  in  Braun- 
schweig (23). 

398.  Herrn,  v Mitzlaff,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 
Maudslay  Sons  & Ficld  in  London  (1818). 

399.  Herrn.  Modes,  Ingenieur  der  Sqciüte  de  la  Vieille-Mon- 
tagne  in  Askersund  und  Ammeberg  (Schweden) 
(1253). 

400.  II.  G.  Mochring,  Ingenieur  in  Frankfurt  a.  M.  (1579). 

401.  Dr.  K.  Mocller,  Maschinenfabricant  in  Kupferhammer 
bei  Brackwcde  (741). 

402.  Carl  Mohr,  Factor  der  Saigcr-Hütte  bei  llettstädt  (603). 

403.  Wilh.  v.  Mojsisovics,  königl.  ungar.  Wagfluss-Regu- 
liruiigs-lngenieur  in  Nagy  Szombat  (733). 

404.  J.  Moore,  königl.  wörtt.  Oberbauratli  in  Berlin  (955). 

405.  M.  Mfihlig,  Inspcctor  der  Joh.  Dav.  Starck’schen 
Glasfabriken  iu  Falkenau  in  Oesterreich  (1510). 

406.  Georg  Müller,  Director  der  Holzwarenfahrik  Bcrn- 
liardsliütte  bei  Sonneberg  in  Thüringen  (1177). 

407.  J.  Müller,  Ingenieur  in  St.  Petersburg  (525). 

408.  Müller,  Ingenieur  der  Cöln - Mindener  Eisenbahn  in 
Dortmund  (1777). 

409.  Otto  Herrn.  Müller,  Civil-Ingenieur  und  Maschiueu- 
baunteister  in  Pest  (562). 

410.  Wilh.  Müller,  Maschincnfubricant  in  Troppau  (963). 

411.  F.  Münter,  Ingenieur  der  Prinz  Carlsliütte  in  Rothen- 
burg a.  d.  S.  (1522). 

412.  C.  Münz,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G.  Kuhn 
in  Stuttgart-Berg  (1591). 

413.  Thomas  Mulvany,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (1608). 

414.  W.  Mulvany,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (1580). 

415.  Munkcr,  königl.  Professor  der  Physik  am  Realgym- 
nasium in  Nürnlwrg  (1369). 

416.  A.  Musmann,  Ingenieur  in  Clmrlottenburg  (368). 

417.  F.  Nachtheim,  Ingenieur  in  Boppard  (339). 

418.  Nachtsheini,  -Sections  - Ingenieur  der  Hochquellen- 
Wasserleitung  in  Wien  (1070). 

419.  Otto  Nämnann,  Ingenieur  und  Inhaber  einer  Ma- 
schinenfabrik in  Drammen  in  Norwegen  (1406). 

420.  Rud.  Nasse,  königl.  Bergassessor  in  Louisciithal  (1891). 

421.  J.  Natorp,  Grubendirector  der  Zeche  Verein.  Genenü- 
uud  Erbstollen  in  Weitmar  bei  Bochum  (248). 

422.  G.  Nauwcrck,  Hüttenmeister  auf  Kupferhammer  bei 
Ncustadt-Eberswalde  (833). 

423.  H.  Nehrlich,  Theilhaber  der  Firmen : Ingenieurbureau 
von  C.  Völckner  & II.  Nehrlich  und  der  Ma- 
schinen- nnd  Metallwarenfabrik  AschafTciiburg  in 
Frankfurt  a.  M.  (576). 

424.  Dr.  A.  Nell.  Professor  am  Polytechnicum  in  Darm- 
stadt (796). 

425.  W.  R.  Netke,  Ober- Ingenieur  der  Elbinger  Actien- 
gescllsclinft  für  Fabricntion  von  Eiscnbubninateriai 
in  Elhin'g  (43). 

426.  Ed.  Nöbl,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G.  Kuba 
in  Stuttgart-Berg  (1870). 

427.  Ed.  Noeggerath,  Director  der  Gewerbeschule  in  Brieg 
a.  d.  Oder  (160). 

428.  Nösselt,  Maschinen-Ingenieur  der  Mansfelder  Gewerk- 
schaft in  Eisleben  (660). 

429.  Nottcbohm,  königl.  Bauinspector  in  Berlin  (907). 

430.  Königliches  Ober- Bergamt  zu  Bonn  (1883). 

431.  E.  Obermöller,  Ingenieur- Practicant  in  Mannheim 
(1080). 

432.  Oberschlesischer  berg-  und  hüttenmännischer  Verein 
(1200). 
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H.  Odenbach,  Ingenieur  der  Societe  anonyme  La 
Flandre,  ateliers  de  construetion  in  Gent  (775). 

P.  Oehler,  Ingenieur  der  Berliner  Actiengesellscfeaft 
für  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrication  in  Char- 
lottenburg (1917). 

Girat.  Oeaten,  Ingenieur  in  Dresden  (1804). 

Ad.  Oppert,  erster  Ingenieur  der  Lüneburger  Eisen- 
werke in  Lüneburg  (340). 

H.  Op p ler,  Ingenieur  des  Bochumer Vereines  in  Bochum 
(1780). 

G.  Ostendorf,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Königsberg 
i.  Pr.  (271).  I 

Rieh.  Papperitz,  Ingenieur  und\ertreter  der  Maschinen- 
fabrik von  A.  Münnich  & Co.  in  Berlin  (1335). 
Willi.  Paruquin,  Ingenieur  in  München  (1575). 
Paueksch,  .Maschinenfabrikbesitzer  in  Landsberg  a.  d. 
Warthe  (1722). 

J.  Paulus,  Direetor  des  städtischen  Gaswerkes  am 
Straluuer  Platz  in  Berlin  (385). 

E.  Pekiir,  Ingenieur,  technischer  Direetor  der  Dampf- 
niülile  Istran  und  Professor  der  landwirtschaftlichen 
Maschincnbauknudc  in  Debreczin  (734). 

Henri  Perrenond,  Ingenieur  und  Muschincnlabricant  i 
in  Moskau  (1078). 

R.  Peschke,  Ingenieur  des  Stahl-  und  Eisenwerkes  in 
Osnabrück  (30). 

O.  Peschke,  Betriebsinspector  der  städtischen  Gas- 
anstalt in  Spremberg  (26). 

Th.  Peters,  Ingenieur  der  Maschinenbauanstalt  von  C. 

Hoppe  in  Berlin  (1293). 

Ferd.  Petersen,  Mechaniker  in  Hambnrg  (263). 
Petersen,  königl.  Buuinspcctor  in  Posen  (724). 

Pfabe,  Hüttenmeister  in  Pielabütte  bei  Rudzinitz  (297). 
Pflug,  Maschinenmeister  der  oberschlesischnn  Eisen- 
bahn in  Breslau  (215).  | 

Wilh.  Pbilippt,  Hüttenbesitzer  in  Stromberg,  Reg.-Bez. 
Coblcnz  (1409). 

C.  Pickert,  Maschinenfabricant,  Firma:  C.  Pickert, 

vorm.  Wilh.  Krack hardt,  in  Schweinfurt  (1592). 
Aug.  Pillot,  Albion  Steel  und  Wire  Company  in  Shcf- 
field  (1880). 

Rieh.  Pintech,  Fabrikbesitzer  in  Berlin  (1363). 

G.  Poirier,  Betriebsdirector  der  Vereinsbrauerei  Neuen- 

dorf bei  Potsdam  (1404). 

Polytechnische  Gesellschaft  zu  Greifswald  (1096). 
Polytechnischer  Verein  zu  Bielefeld  (1288). 

Moriz  Prasch,  Ingenieur  in  Wien  (1114). 

Jul.  Preller,  Ober-Ingenieur  bei  der  Actiengcscllschuft 
für  Eisenindustrie  und  Maschinenbau  zu  Varel  a.  d. 
Jade  (965). 

Ad.  Preusser,  Ingenieur  der  Cöln-Mindcner  Eisen- 
bahn in  Hamburg  (1832). 

Jul.  Prochaska,  Eisen werksbesitzer,  Firma:  k.  k. 
priv.  Eisen-  und  Blechfnbriksgesellschnft  Union, 
in  Wien  (333). 

H.  Prollius,  Maschinenfabricant,  Firma:  P.rolli us  & 

Esser,  in  Görlitz  (1128). 

Th.  Pschorcr,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G. 
Kuhn  in  Stuttgart-Berg  (1593). 

D.  v.  Quitzow,  Ingenieur  von  Gehr.  Brensing  in 

Elberfeld  (42). 

Herrn.  Raaz,  Techniker  in  Berlin  (467). 

C.  Rabe,  Maschinenfabricant,  Firma:  Hornung  & 
Rabe,  in  Sangcrhausen  (1247). 

E.  Radok,  Ingenieur  der  Unionagiewerei  in  Königs- 

berg i.  Pr.  (1494). 

Jos.  Ruclz,  Ingenieur  bei  Gehr.  Benckiscn  in  Pforz- 
heim (1864). 

Raupp,  Direetor  der  Gasfabrik  in  Heilbronn  (319). 

Henri  Regnier,  Ingenieur  der  a.  priv.  Hugehichrader 
Eisenbahn  in  Kraiup  (Böhmen)  (1306). 

M.  Reh  nie,  Ingenieur  der  Maschinenbauanstalt  von  C. 

J filme  & Sohn  in  Landsberg  a.  d.  W.  (1506). 

H.  v.  Reiche,  Ingenieur  des  sächsisch -unhaltinischen 
Vereines  zur  Prüfung  und  Uebcrwachung  von 
Dampfkesseln  in  Beruburg  (1216). 


474.  Cfar.  Reichspfarr,  Maschinenfabricant  in  Biberacb 

(1628). 

475.  J.  H.  Reinhardt,  Maschinenfabricant  in  Mannheim 

(1688). 

476.  H.  Ruinmann,  Ingenieur  der  MuschinezibauanstaU  von 

F.  Wöhlert  in  Berlin  (1308). 

477.  Reissner,  Baumeister  und  Oberdirigent  der  städtischen 

Gasanstalten  in  Berlin  (1083). 

478.  Rennebaum,  Maschinciifabricunt,  Firma:  Renne- 

baura  & Co.,  in  Cleve  (1310)'. 

479.  Friedr.  Reusch,  Ingenieur  der  Essener  Mnschincnbau- 

Actiengesellschnft  Union  in  Essen  (317). 

480.  Richter,  Ingenieur  der  anhallischen  Eisenbahn  in 

Berlin  (254). 

481.  W.  Riehn,  Civil-lngenieur,  Firma:  W.  Riehn&Mei- 

11  icke,  in  Clausthal  (563). 

482.  l)r.  II.  Riemann,  Chemiker  der 'chemischen  Fabrik 

Ileinrichshallc  zu  Köstritz  bei  Gera  (1784). 

483.  W.  Rodern anu,  Fabricout  und  Civil-lngenieur  in  Vil- 

lingen  (1009). 

484.  F.  Röthe,  Maschinenfabricant  in  Weissenfels  (244). 

485.  Rohlena,  Ingenieur  in  St.  Petersburg  (042). 

486.  Otto  Rouncfcld,  Gewehr-  und  Maschinenfabricant. 

Firma:  Meinhardt,  Rotmefuld  & Schmelzer, 
in  Libau  (Russland)  (1378). 

487.  Rosenhain,  Ingenieur  in  Berlin  (735). 

488.  Wilh.  Rose,  Ingenieur  der  gräflich  Einsiodel'schen 

Eisenwerke  Laucbhammcr  (1629). 

489.  C.  E.  Rost,  Besitzer  einer  Maschinenfabrik  in  Dresden 

(198). 

490.  Heinr.  Alex.  Rotte r,  Ingenieur  der  Actien-Maschincn- 

buuanstalt  Vnlcan  in  Brcdow  hei  Stettin  (626). 

491.  Carl  Roth,  Ingenieur  in  Zweibrücken  (1435). 

492.  Franz  Rudeloff,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Jörning  & Sauter  in  Buckau  (1318). 

493.  W.  v.  Rüdiger,  Besitzer  der  Elisenhütte  bei  Nassau 

n.  d.  Lahn  (1900). 

494.  Wilhelm  Raffer,  Ingenieur  in  Liegnitz  (322). 

495.  Riiha,  Ober-Ingenieur  in  Prag  (1380). 

496.  Dr.  Hugo  Sackur,  Civil-lngenieur,  Firma:  Schulz  & 

Sackur,  in  Berlin  (544). 

497.  Albert  Sailler,  Ingenieur  der  Bessemerhütte  der  priv. 

Südbahn  in  Graz  (1583). 

498.  Beruh.  Salbach,  Civil-lngenieur  in  Dresden  (1418). 

499.  C.  F.  Salzmann,  Mühlenhaumeistcr  und  Civil-lDgenieur 

in  Berlin  (553). 

500.  C.  P.  Sandberg,  Schienen-Inspector  der  schwedischen 

Staatsbahnen  z.  Z.  in  London  (1498). 

501.  A.  Sander,  Maschinenfabricant,  Firma:  Friedrich, 

Sander  & Co.,  in  Greassnig  bei  Döbeln  (1041). 

502.  Carl  Sauer,  Ingenieur  in  Forbach  bei  Saarbrück  (1705). 

503.  R.  Sauerbrey,  Ingenieur  in  Cairo  in  Aegypten  (1372). 

504.  George  Schaar,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

L.  A.  Riedinger  in  Augsburg  (1497). 

505.  L.  Schade,  Buchdruckercibesitzcr  in  Berlin  (727). 

506.  A.  Scliapper,  Ingenieur  in  Ruhrort  (915). 

507.  K.  H.  Schemmann,  Kaufmann,  Firma:  Schulte 

& Schemmann,  in  Hamburg  (1651). 

508.  Dr.  Schenk  zu  Schweinsberg,  Civil-lngenieur  in 

Wien  (67). 

509.  Carl  Schermeng,  Ingenieur  in  Dortmund  (274). 

510.  Ad.  van  Sclierpenzeel-Thim,  Direetor  des  Etablis- 

sements von  Valentin  Coij  in  Jemeppe  hei  Lüttich 
(1803). 

511.  Scherr,  Fubricant  künstlicher  Mineralwasser,  Firma: 

Sclierr  & Ritterath,  in  Trier,  im  Namen  des 
polytechnischen  Vereines  daselbst  (196). 

512.  Schieb  au,  Mnschinenfabrikbesitzer  in  Elbing  (302). 

513.  Fritz  Schiele,  Ingenieur  der  Hirzenhainer  Hütte  bei 

Ortenberg  (1273). 

514.  Simon  Schiele,  Direetor  der  neuen  Gasfabrik  inFrank- 

furt  a.  M.  (234). 

515.  Rud.  Schin  köpf,  Baumeister  in  Ostrowo  bei  Kros- 

niewice  in  Polen  (380). 

516.  Wm.  Schleifenbaum,  Bergwerksbesitzer  in  Elbinge- 

rode (1 850). 
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517.  Ferd.  Sohliwa,  k.  k.  Bergrath  und  Ober-Berg-  und 

Hüttenverwalter  der  k.  k.  priv.  Actiengesellschaft 
der  Innerbeiger  Hauptgewerkschaft  in  Eisenerz 
(Steiermark)  (1004). 

518.  Aug.  Schmält*,  Fabricant,  Firma:  Gcbr.  Schmaltz, 

in  Offenbach  a.  Main  (1375). 

519.  Max  Sch  m «isser,  Maschinenfabrikbesitzor,  Firma: 

Schmeiaser  & Schulz,  in  Neustadt  a.  d.  Dosse 
(172). 

520.  Job.  Schmidt,  Ingenieur  und  Photograph  in  Kiel  (156). 

521.  Dr.  R.  Schmidt,  Civil-Ingenieur  und  Lehrer  in  Berlin 

(184). 

522.  Schmitt,  Ingenieur  der  Acticn-Mascliinenbauanstalt 

Vulcan  in  Bredow  bei  Stettin  (834). 

523.  Ad/ Schmoll,  Civil-Ingenieur,  Firma:  Gebr.  Klein, 

A.  Schmoll  & E.  Gaertner,  in  Wien  (287). 

524.  Carl  Schnabel,  königl.  Hergassessor  • in  Lethmathe 

(336). 

525.  L.  Schnackenburg,  Ingenieur  in  Schweiz  bei  Gross- 

Leistenau  (352). 

526.  A.  Schneemann,  Wagenbauverwalter  der  königl. 

Staatseiseubahn  in  Hannover  (1787). 

527.  Lcop.  Schöne,  Director  der  Zuckerfabrik  in  Kersten- 

bruch  bei  Neu-Lewin  (1503). 

528.  M.  Schönflics,  Lehrer  an  der  Provinzial -Gewerbe- 

schule in  Potsdam  (520). 

529.  Scliönichen,'  Ingenieur  der  Berliner  Maschinenbau- 

Actiengescllschaft  in  Berlin  (1788). 

530.  Aug.  Schramm,  Ingenieur  und  Maschinenfabricant  in 

Hersfeld  (1663). 

531.  Chr.  Schroeder,  Inhaber  einer  polytechnisch -mecha- 

nischen Anstalt  in  Frankfurt  a.  M.  (1492). 

532.  C.  Schroeder,  Director  der  Jünkerathcr  Gewerkschaft 

in  Jünkerath  (1903). 

533.  Julius  Schroer,  Ober  - Maschinenmeister  der  ober- 

schlesischen  Eisenbahnbedarfs-Acticngesellscbaft  in 
Breslau  (513). 

534.  Paul  Schrocter,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

E.  Rein  icke  in  Königsberg  i.  Pr.  (1393). 

535.  August  Schuchart,  General  - Director  der  k.  k.  priv. 

Actiengesellschaft  der  Innerberger  Hauptgewerk- 
schaft  in  Wien  (487). 

536.  Schünhoff,  Ingenieur  der  Berlin -Stettiner  Eisenbahn 

in  Stolp  (1025). 

537.  A.  W.  Schultz,  Techniker  in  Berlin  (900). 

538.  Julius  Schultz,  Disponent  der  Maschinenfabrik  von 

Hauschild  in  Berlin  (1276). 

539.  E.  Schnitze,  Muschinen-Ingcnieur  in  Basel  (29). 

540.  R.SchuItze,  Ingenieur,  Firma:  Gcbr.  SchuDzc,  in 

Berlin  (328). 

541.  Jul.Schulz,  Maschinenfabrikbesitzer, Firma:Schraeia- 

ser  Sc  Schulz,  in  Neustadt  a.  d.  Dossc  (589). 

542.  Schümm,  Ingenieur  der  Mascbinenbaugesellschaft  in 

Carlsruhe  (1696). 

543.  Bruno  Schwalbe,  Firma:  Maschinenfabrik  von  J.  S. 

Schwalbe  Sc  Sohn,  in  Chemnitz  (1181). 

544.  O.  Sch  warn  krug,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Tb.  Wiede  in  Chemnitz  (1237). 

545.  C.  Schwanitz,  Civil-Ingenieur,  Firma:  C.  Schwa- 

nitz & Co.,  in  Berlin  (1007). 

546.  Louis  Sch  wart  zkop  ff,  Commerzienrath  und  Director 

der  Berliner  Maschinenbau- Actiengesellschaft  in 
Berlin  (621). 

547.  Th.  Schwarz,  General  - Director  der  Central- Actien- 

gesellschaft für  Tauerei  in  Cöln  (1427). 

548.  Schwefel,  Ingenieur  in  Kiel  (1581). 

549.  J.  Seiff,  Civil-Ingenieur  in  Dresden  (246). 

550.  A.  Seifloh,  Maschineninspector  der  Mansfelder  Ge- 

werkschaft in  Eisleben  (310). 

551.  Joh.  Selwig,  Mnschinenfnbricant,  Finna:  R.  Riedel 

& Kemnitz,  in  Halle  a.  d.  S.  (782). 

552.  R.  Sembritzki,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

E.  Rcinicke  in  Königsberg  i.  Pr.  (1333). 

553.  A.  Sickel,  Ingenieur  des  Bureau  der  Stcinkohlen- 

grubcu-Gescllschaft  in  Herne  (1483). 

554.  Feod.  Siegel,  Maschinenfabricant  in  Schönebeck  (1385). 


555.  J.  Siegert,  Maschinenmeister  der  königl.  Ostbahn  in 

Berlin  (18). 

556.  Emil  Skoda,  Ober-Ingenieur  der  gräflich  Waldstein'- 

schen  Maschinenfabrik  in  Pilsen  (1182). 

557.  Sommer,  königl.  Bergassessor  in  Altenessen  (1826). 

558.  Carl  Bernh.  Louis  Sondermann,  Maschinenfabricant, 

Firma:  Sondermann  & Stier,  in  Chemnitz  (624). 

559.  R.  Sonntag,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Jahr 

in  Gera  (395). 

560.  L.  II.  Spatz.  Fabrioant,  Firma:  L.  H.  Spatz  & Co. , 

Draht-,  Nagel-  und  Kettenfabrik,  Hausfreyitnfelde 
bei  Halle  a.  d.  S.  (1937). 

561.  A.  Spindler,  Ingenieur  in  Deidesheim  (1090). 

562.  Th.  Staeps,  Ingenieur  der  Friedrichshütte  bei  Laasphe. 

(1105). 

563.  W.  F.  Stavenhagen,  Ingenieur  der  Firma  Nehr- 

lich  & Co.  in  Frankfurt  a.  M.  (1289). 

564.  Emil  Stelzmann,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

C.  C:  Merkel  in  Chemnitz  (1183). 

565.  H.  Sternberg,  grossherzoglich  badischer  Obcr-Bau- 

rath  und  Professor  am  Polytechnicum  in  Carls- 
ruhe (1413). 

566.  C.  II.  Stier,  Maschinenfubrikbcsitzer,  Finna:  Sondcr- 

inann  Sc  Stier,  in  Chemnitz  (577). 

567.  R.  E.  Slippins,  Ingenieur  und  Lehrer  an  der  Pro- 

vinzial-Gewerbeschule  in  Coblenz  (938). 

568.  E.  Stützke,  Maschinenfabricant,  Firma:  Gebrüder 

Stützke,  in  Lauenburg  i.  PoraiD.  (1263). 

569.  Stumpf,  Fabricant  für  Wasser-  und  Gasleitungen,  Heiz- 

und  Ventilations-Anlagen  in  Berlin  (888). 

570.  Ed.  Sturm,  Ingenieur  bei  J.  H.  Reinhardt  in  Muun- 

heim  (1699). 

571.  W.  Susemihl,  Ingenieurder  Wilhelmsbütte  bei  Sprottau, 

Actiengesellschaft  etc.  (874). 

572.  Phil.  S widerski,  Maschinenfabricant  in  Leipzig  (1360). 

573.  Technischer  Verein  zu  Lübeck  (1290). 

574.  Carl  Teich  mann,  Professor  des  Maschinenbaues  an 

der  königl.  Baugewerkschule  in  Stuttgart  (1646). 

575.  Carl  Temmel,  Director  der  Zuckerfabrik  in  Lyszkowice 

bei  Skieruiewice  in  Polen  (1037). 

576.  Gust.  Tesche,  Maschinenfabricant,  Firma:  L.  Post  & 

Tesche,  in  Hagen  i.  W.  (1081). 

577.  C.  Thalwitzer,  Civil-Ingenieur  in  Wien  (110). 

578.  W.  Theis,  technischer  Director  der  Fonderia  Oretea  in 

Palermo  (1459). 

579.  Leon  Thelen,  Ingenieur  der  Eisengiesserei  und  Ma- 

schinenfabrik, Firma:  Thelen  & Weyderaeyer  , 
in  Nordhausen  (552). 

580.  Dr.  Carl  Thiel,  Professor  am  Polytechnicum  iu  Darm- 

stadt (465). 

581.  A.  Thiele,  Ingenieur  beim  Bau  der  Stadtwasserleitung 

in  Kiew  (1440). 

582.  A.  Thissen,  Maschinenfabrikbesitzer  in  Duisburg  (95). 

583.  Baron  v.  Tiesen hausen,  kuiserl.  Ingenieur- General  - 

lieutenant  in  St.  Petersburg  (1324). 

584.  E. 'f°bien,  Baumeister  der  bergisch-mürkischcn  Eisen- 

bahn in  Elberfeld  (924). 

585.  Felix  Tonnar,  Maschinenfabricant  in  Dülken  (155). 

586.  Tscheuke,  Director  der  ersten  ungarischen  Actien- 

gesellschaft für  Fubrication  von  Waggons  und 
Eisenbahnbedarf  in  Pest  (129). 

587.  Dr.  E.  Tscheuschner,  Fabrikbesitzer  in  Tiefurt  bei 

Weimar  (634). 

588.  Wilh.  Ueberfeldt,  Ingenieur  der  höheren  Gewerbe- 

schule in  Barmen  (1854). 

589.  Oscar  Ufert,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  D.  G. 

Diehl  in  Chemnitz  (1315). 

590.  Wilh.  Uhland,  Ingenieur  und  Rcdacteur  des  „Prak- 

tischen Maschinen-Constructeur“  in  Leipzig  (1268). 

591.  I).  Uhlhorn,  Ingenieur  in  Grevenbroich  (1473). 

592.  K.  J.  Ulffcrs,  Lehrer  der  Provinzial  - Gewerbeschule 

in  Brieg  (1075). 

593.  Ulrich,  königl.  Ober-Bergrath  in  Clausthal  (999). 

594.  Franz  Ungar,  Ingenieur  in  Bredow  bei  Stettin  (1184). 

595.  W.  Unger,  Ingenieur  und  Gummiwarenfabricant  in 

Berlin  (1076). 
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596.  U.  Urban,  Ingenieur  der  Filiale  der  Actiengesellschaft 

für  Fabrication  von  Eisenbahnbedarf  in  Berlin- 
Moabit  (318). 

597.  Herrn.  Veit,  Hof-Lithograph  in  Berlin  (126). 

598.  Veit -Meyer,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (400). 

599.  Victor,  Baumeister  der  bergisch- märkischen  Eisen- 

bahn in  Aachen  (1339). 

600.  H.  Vockrodt,  Werkstut tvorsteher  der  künigl.  nieder- 

echlesisch-niürkischen  Eisenbahn  in  Berlin  (1269). 

601.  F.  S.  Vögel,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G. 

Kuhn  in  Stuttgart-Berg  (1600). 

602.  J.  Voclckers,  Director  der  Zuckerfabrik  in  Ostrowo 

bei  Krosniewice  in  Russland  (38). 

603.  Carl  Voelckner,  Civil-Ingenieur  in  Frag  (612). 

604.  Qust.  Vogt,  Stadtbaumeister  und  Uircctor  der  städ- 

tischen Gasanstalt  in  Guben  (83). 

605.  L.  Vojacck,  Ingenieur  der  königl.  ungar.  Eisenbahn- 

Baudirection  in  Ofen  (1460). 

606.  Volk  mann,  Director  der  Prinz  Rudolphs- Hütte  in 

Dülmen  (1006). 

607.  Rud.  V o 1 k m a n n n , Ingenieur  der  Eisengiesserei  und  Ma- 

schinenbaunnstalt  Darmstadt  in  Darmstadt  (1599). 

608.  Th.  Volk  mann,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

W.  Jolitz  in  Frankfurt  a.  d.  O.  (668). 

609.  J.  Rouppc  van  der  Voort,  Ingenieur  der  nieder- 

ländischen Staatseisenbahnen  in  Utrecht  (1469). 

610.  R.  Vorbrugg,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G. 

Kuhn  in  Stuttgart-Berg  (1594). 

611.  W.  Voss,  Ober-Ingenieur  in  Dessau  (185). 

612.  Wagenknecht,  Maschinenfabricant,  Firma:  Steckcl 

& Wagen knjocht,  in  Danzig  (929). 

613.  Th.  Wagner,  königl.  Ober- Bergrath  in  Dortmund 

(689). 

614.  C.  A.  Kd.  Walger,  Dirigent  des  Hammer’schen 

Sägewerkes  in  Riga  (1012). 

615.  F.  Walkhoff,  Civil-Ingenieur  in  Hamburg  (1231). 

616.  Walther,  Ober-Maschinenmeister  der  Riga-Dünaburger 

Eisenbahn  in  Riga  (305). 

617.  W.  Walther,  Betriebs- Ingenieur  der  Cölniscben  Ma- 

8chincnbau-Acticngcsellschaft  in  Cölu  (922). 

618.  Carsten  Waltjen,  Ingenieur  iu  Bremen  (1338). 

619.  F.  Waltz,  Gcneraldirector  der  Actiengesellschaft  für 

Fabrication  von  Eisenbahnbedarf  in  Berlin  (1429). 

620.  W.  Wasser  fuhr,  Bergwerksdircctor  iu  Lintorf  bei 

Knirnmenwcg  (1830). 

621.  Franz  Alex.  Weber,  Civil-Ingenieur  in  Frankftirt  a.  M. 

(1582). 

622.  Herrn.  Weber,  Ingenieur  in  Rostock  i.  M.  (1605). 

623.  Hermann  Wedekind,  Ingenieur  in  London  (537). 

624.  J.  W.  Wegner,  Ofenbamneister  in  Berlin  (1285). 

625.  Hcinr.  Wehrli,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

Ansaldo  & Co.  in  Sampicrdarcna  bei  Genua 
(949). 

626.  W.  E.  Weidner,  Ober-Ingenieur  der  Sigl 'sehen  Ma- 

schinenfabrik in  Berlin  (438). 

627.  R.  Weisko,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  A. 

Mün nick  & Co.  in  Chemnitz  (790). 

628.  Wellmann,  königl.  Wassorbauinspector in  Cöslin(523). 

629.  R.  Wels  v.  Liszewski,  Ingenieur  der  Henrichshütto 

bei  Hattingen  (1507). 

630.  P.  Werlitz,  Director  des  Zinkwalzwerkes,  der  Kessel- 

schmiede und  Werkstätten  in  Piela  bei  Rudzinitz 
(932). 


631.  E.  Wernekinck,  Fabrikbesitzer  in  Tula  in  Russland 

(814). 

632.  Fr.  Wer  nicke,  Ingenieur  der  landwirthschaftlichen 

Maschinenfabrik  von  Rudloff  & Co.  in  Sänger- 
hausen  (722). 

633.  Wcstphal,  Ingenieur  der  Maschinenbauanstalt  von 

Hoppe  in  Berlin  (1234). 

634.  C.  Wiehert,  Maschinenmeister- Assistent  der  königl. 

Ostbahn  in  Königsberg  i.  Pr.  (1022). 

635.  Wilde,  köuigl.  Eiseubabubaumeistcr  in  Harburg  in 

Hannover  (273). 

636.  M.  C.  H.  Wilke,  Director  der  Eisengiesserei  und  Fa- 

brik für  Maschinen.  Waggons  und  Eisenbahn- 
material in  Leobcr8dorf  (429). 

637.  Aug.  Wilke,  Fabricant  von  Dampfkesseln,  Gasometern 

und  Eisenbahnbedarf  in  Braunsehweig  (1901). 

638.  H.  Winde,  Gummiwaren-Fahrikbesitzer  in  Berlin  (25). 

639.  W.  Windscheid,  Ingenieur  der  Cöln-Mindcner  Eisen- 

bahn in  Düsseldorf  (1563). 

640.  Wilh.  Wintersbach,  Ingenieur  bei  Eberh.  Iloesch  & 

Söhne  auf  Lendcrsdorfer  Hütte  bei  Düren  (1527). 

641.  Ferd.  Witte,  Ingenieur  und  Maschiuenfahrieant  in  Char- 

lottenburg (676). 

642.  Wittfeld,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (880). 

643.  Wohlfarth,  herzogl.  Berginspector  in  Altenburg  (216). 

644.  E.  Wolf,  Ingenieur  der  chemischen  Fabrik  in  Hruschau 

in  österr.  Schlesien  (296). 

645.  L.  Wolf,  Maschinenmeister  der  Gottesberger  Berg- 

werksverwaltung des  Wiener  Bankvereines  und 
Consorten  in  Neu-Lässig  bei  Gottesberg  (275). 

646.  Woltersdorf,  Ingenieur  und  Besitzer  der  Günthers- 

mühlc  in  Arnstadt  (241). 

647.  Alb.  Wüst,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  G. 

Kuhn  in  Stuttgart-Berg  (267). 

648.  Th.  Wulff,  Maschinenfabricant  in  Bromberg  (574). 

649.  L.  G.  Zeitschel,  Betricbsdireetor  der  Actiengesellschaft 

für  den  Bau  lundwirthsvhaftlicher  Maschinen  und 
Gcräthe  und  für  Wagenfabrication,  II.  F.  Eckert, 
in  Berlin  (1077). 

650.  A.  Zeller,  Ingenieur  der  Eisengiesserei  von  G.  Kuhn 

in  Stuttgart-Berg  (1595). 

651.  Carl  Zcuschnor,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 

J.  Kemna  in  Breslau  (1478). 

652.  A.  Ziegler,  Director  der  Maschinenfabrik  und  Eisen- 

giesserei von  Itühl  & Brosowsky  in  Frankfurt 
a.  d.  O.  (284). 

653.  Stanislaw  Ziotnbinsk  i,  Beamter  der  Bctricbsdirection 

der  Carl-Ludwigsbahn  in  Lemberg  (1939). 

654.  Job.  Zimmermann,  künigl.  Commerzienrath,  Ma- 

schinenfabrik- und  Eiscngiessereibesitzer  in  Chem- 
nitz (148). 

655.  L.  Zimmermann,  Werkführer  der  Maschinenfabrik 

Lendersdorfer  Hütte  in  Lendersdorf  bei  Düren  (66). 

656.  Ferdin.  Zinkeisen,  Muschincnfabrikbesitzer,  Finna; 

Hofmann  & Zinkeisen,  in  Zwickau  (1415). 

657.  Ludwig  Zix,  Maschinenmeister  der  gräfl.  Stolbcrg- 

Wer n i gerod e ’ selten  Maschinenfabrik  in  Ilsen- 
burg  (1 142). 

658.  Zobel,  Öbcr-Ingenieur  der  k.  k.  priv.  Maschinenfabrik 

von  J.  Körüsi  in  Andritz  bei  Graz  (899). 

659.  Walter  Zuppinger,  Ingenieur  in  Ravensburg  (1670). 


Die  Gesammtzakl  der  Mitglieder  beträgt  1939. 


79 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


80 


Mittheilungen 

aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


Aachener  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  3eite  729.) 

Versammlung  vom  4.  Octobcr  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Petersen.  Schriftführer:  Hr.  H.  Lamberts. 

Nach  eingehendem  Bericht  des  Hm.  Pützcr  über  die 
Hauptversammlung  in  Cassel  kam  die  von  dem  Bezirksver- 
eine an  der  Lenne  beantragte  Bildung  eines  Ingcnicur- 
Unterstü  tzungs Vereines  innerhalb  und  durch  Mitwirkung 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure  zur  Berathnng,  und  wurde 
eine  Commission,  bestehend  aus  den  Hilm.  Braun,  Ditt- 
mar,  Honigmann,  Lamberts  und  Putzer,  mit  der  Be- 
richterstattung für  die  nächste  Versammlung  beauftragt. 

Her  zweite  Gegenstand  der  Tagesordnung, 

Discussion  der  Kesselgesetzgehung, 
erschien  durch  die  Resolution  der  Hauptversammlung  jetzt  er- 
ledigt, und  cs  brauchte  der  Aachener  Bezirksverein  nur  dieser 
Resolution  beizutreten.  Doch  wurde  in  der  Discussiou  von 
Hrn.  Me  hier  darauf  hingewiesen , dass  die  Resolution  viel- 
leicht etwas  zu  weit  gehe  und  jedenfalls  praktisehe  Unzn- 
träglichkeiten  haben  würde,  wogegen  Hr.  Putzer  darauf  auf- 
merksam machte,  dass  es  der  Regierung,  welche  entschlossen 
sei,  nach  Einführung  der  ticwerbcfrcihcit  und  Aufhebung  der 
meisten  concessionirten  Gewerbe,  keine  weiteren  Coneessionen 
zu  ertheilen,  unmöglich  sei,  die  Stettiner  Beschlüsse  zur  Aus- 
führung zu  bringen,  und  einigte  mau  sich  schliesslich  über 
folgende  Tagesordnung: 

„In  Erwägung,  dass  die  Hauptversammlung  in  Cassel 
sich  wiederholt  für  eine  technische  Revision  der  Dampfkessel 
und  Bildung  von  Revisionsrercincn  ausgesprochen  hat,  nimmt 
die  heutige  Versammlung  von  der  weiteren  Discussion  Ab- 
stand und  geht  zur  Tagesordnung  über.“ 

Der  Vorsitzende  stellt  darauf  eine  in  der  letzten  Sitzung 
aufgeworfene  Krage,  betreffend  die 

Wirkung  des  Abblasens  auf  die  Verhinderung  von 
Kesselstein 

zur  Discussion,  in  welcher  Hr.  Hilt  tiRch  seinen  Erfahrungen 
das  Abblasen  für  ein  sehr  wirksames  Mittel  zur  Verhütung 
des  Kesselsteins  erklärte,  vorausgesetzt,  dass  es  ziemlich  häufig, 
etwa  ein  bis  drei  Mal  wöchentlich  vorgenommen  wird.  Die 
Wirkung  beruhe  darauf,  dass  einmal  die  cnncentrirte  Mutter- 
lauge entfernt  wird,  dann  aber  und  hauptsächlich  durch  Ent- 
fernung des  Schlammes,  der  an  und  für  sich  nicht  besonders 
schädlich,  hei  Anwesenheit  vou  Gyps  und  kohlensaurcm 
Kalk,  mit  denselben  hurte  und  vulumiuöse  Krusten  bildet 

Ilr.  R.  Huseuclever  hatte  ungenommen,  dass  das  Ab- 
blnscn  nur  den  Zweck  buhen  sollte,  schmutziges,  schlammiges 
Wasser  zu  ontfernen;  wie  er  heute  höre,  lege  Vorredner  auch 
Werth  darauf,  die  Mutterlauge  abzuhissen  und  durch  frisches 
Speisewasser  zu  ersetzen.  Aus  demselben  Grunde  wollte  er 
das  zeitweilige  Abblasen  der  Dampfkessel  als  sehr  nützlich 
empfehlen  und  glaube  sogar,  dass  wenn  dies  Verfahren  rationell 
betrieben  wird,  die  Bildung  des  Kesselsteins  auf  einfache  Weise 
zu  vermeiden  wäre.  Der  Gyps,  der  in  dieser  Gegend  allein 
als  Ursache  des  festen  Kesselsteins  auftritt,  ist  mit  1 Theil  anf 
•lOOWasser  löslich.  Eine  gesättigte  Lösung  enthält  also  0,sspCt. 


Gyps;  dampft  man  dieselbe  weiter  ein,  so  scheidet  sich  der 
Gyps  in  festen  Krusten  aus,  lässt  man  dagegen  die  Lösung 
immer  ab,  bevor  sic  mit  Gyps  gesättigt  ist  und  füllt  den 
Kessel  wieder  mit  frischem  Speisewasser,  so  bleibt  der  Gyps 
gelöst  und  wird  kein  Kesselstein  gebildet  Was  den  Kosten- 
punkt betrifft,  so  müsse  man  in  Rechnung  ziehen,  dass  ent- 
weder Chlorbnrium  anzuwenden  oder  das  warme  Wasser  ab- 
zublascn  und  das  frische  kalte  Wasser  einzupumpen  und  auf 
diejenige  Temperatur  zu  bringen  ist,  welche  dem  im  Kessel 
herrschenden  Dampfdruck  entspricht.  100  Pfd.  Wasser,  welche 
0,is  Gyps  enthalten,  erfordern  0j7  Chlorbarium  zur  Zersetzung. 
Diese  0,37  Chlorbarium  kosten  circa  4 Pfennige,  während  das 
Einpumpen  von  100  Pfd.  Wasser  und  Erwärmen  auf  120  bis 
150  Grad  C.  auch  bei  hohen  Kohlenpreisen  nicht  so  theuer 
kommun  wird.  Hinsichtlich  des  Kostenpunktes  wäre  also  das 
Verfahren,  durch  Abblasen  des  Speiscwasscrs  den  Kesselstoin 
zu  vermeiden,  empfehlenswerth,  es  frage  sich  nnr,  auf  welche 
Weise  controlirt  werden  soll,  ob  sich  eine  gesättigte  Gyps- 
lösung  im  Dampfkessel  vorfindet.  Eine  Untersuchung  auf 
chemischem  Wege  scheint  jedenfalls  für  die  Praxis  zu  um- 
ständlich und  werde  Redner  sich  empfindliche  Araeometer  zu 
verschaffen  suchen,  mit  welchem  sich  eine  geringe  Zunahme 
im  spccifischcn  Gewichte  des  Wassers  nachwciscn  und  der 
Zeitpunkt  feststellen  lässt,  wo  dos  vorhandene  Wasser  aus 
dem  Kessel  abgeblasen  und  frisches  eingepumpt  werden  muss. 
Die  Erfahrung  werde  zeigen,  ob  überhaupt  solche  Instrumente 
für  den  praktischen  Gebrauch  zu  empfehlen  sind. 

Am  .Schluss  der  Debatte  machte  Hr.  Braun  noch  auf 
den  schädlichen  Einfluss  der  einigen  Kossclwasseni  beige- 
mischtcn  Magncsiasalze  aufmerksam,  die  nach  der  Fällung 
theils  wegen  ihrer  Leichtigkeit  auC  der  Oberfläche  des  Wassers 
schwimmen  und  dadurch  die  Dampf bildung  hindern,  theils 
aber,  und  zwar  hauptsächlich  bei  Corti wallkesseln,  sich  auf 
die  erhitzten  Kessel  flächen  ablagern  und  dadurch,  dass  sie 
wegen  ihrer  fettigen  Beschaffenheit  das  Wasser  hindern,  den- 
selben rasch  die  mitgethciltc  Wärme  zu  entziehen,  Grund  zu 
Ueberhitzung,  und  dadurch  zu  rascher  Zerstörung  der  Bleche 
und  Vernietungen  geben. 

Versammlung  vom  8.  November  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Petersen.  Schriftführer:  Hr.  II.  Lamberts. 

Die  Debatte  verbreitete  sich  zunächst  über  das  Schreiben 
der  kaiserl.  Normal-Kichungs-Commission,  in  welchem  dieselbe 
ein  Gutachten  des  Vereines  über  die 

Bezeichnungen  und  Abkürzungen  der  neuen  Masse 
und  Gewichte 

erbittet,  und  die  von  Hrn.  Dr.  Grasbof  darauf  gegebene 
Antwort.  Die  Behörde  spricht  sich  mit  Entschiedenheit  für 
die  Beibehaltung  der  in  Frankreich  gebräuchlichen  Bezeich- 
nungen und  Abkürzungen  aus.  Wo  das  neue  Gesetz  für  ein 
und  dasselbe  Mass  zweier  solcher  Bezeichnungen  zugiebt,  er- 
achtet sie  die  von  der  französischen  abweichende  als  eine 
facultative,  für  die  bei  der  Einführung  neuer  Masse  noth- 
weudig  erscheinende  Uuburgangsperiodu  zu  gestattende,  wäh- 
rend die  erstcrc  obligatorisch  ist  und  auch  ausschliesslich  bei 
Stempelung  der  neuen  Masse  und  Gewichte  angewendet  wird. 
Eine  einzige  Ausnahme  macht  sie,  wenn  auch  mit  lebhaftem 
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Widerstreben,  fülr  das  halbe  Kilogramm,  für  welches  die  Be- 
zeichnung „Pfund“  beibchnllcu  werden  soll.  Für  die  Quadrate 
und  Cuhcn  der  Masse  schlägt  sic  eine  Abkürzung  vor,  die 
auch  dem  französischen  Sprachgebrauch  und  der  französischen 
Schreibweise  entspricht,  nämlich  die  Nachsetzung  des  Buch- 
stabens  n (Quadrat)  und  c (Cubus)  hinter  das  Masszeichen,  also 
für  ein  Quadratmeter  = lras,  für  ein  Cubikuieler  = l“c  etc. 
Nachdem  llr.  Dr.  Grashof  die  Unmöglichkeit  dargethnn, 
wegen  Kürze  der  Zeit  die  Meinung  der  einzelnen  Bezirksvereine 
sowie  des  llauptvereincs  über  diese  sehr  wichtige  Frage  ein- 
zuholen,  stimmt  er  in  Allem  den  Vorschlägen  der  Normal* 
Kichungs- Commission  bei  und  erklärt  sich  für  die  cinfuchc 
Beibehaltung  der  his  jetzt  im  öffentlichen  Verkehr  und  in  den 
wissenschaftlichen  Schriften  gebräuchlichen  Bezeichnungen  und 
Abkürzungen. 

Bei  der  Discussion  über  diesen  Gegenstand  fand  diese 
Antwort  allgemeine  Zustimmung,  und  die  Versammlung  erhob 
die  von  Hrn.  Pötzer  formulirte  Resolution:  „Der  Aachener 
Bezirksverein  hält  cs  für  notbwendig,  keine  anderen  Bezeich- 
nungen und  Abkürzungen  als  die  jetzt  in  Frankreich,  Belgien  ctc. 
üblichen,,  obligatorisch  zu  machen“,  zum  Beschluss.  — 

Hierauf  folgte  ein  Vortrag  des  Hrn.  Haber  über  unter- 
irdische Wusscrhal tungsmaschinen  in  englischen 
Kohlenbergwerken,  welcher  im  nächsten  Hefte  ausführlich 
milgetheilt  werden  soll. 

Im  Anschluss  gab  Hr.  H.  Lamberts  dann  einige  No- 
tizen über  eine  nach  dem  beschriebenen  System  construirtc, 
für  die  Gruben  der  Wurm-Kohlengcscllscbaft  in  seiner  Fubrik 
in  Butt  begriffene  Maschine.  Cylinderdurchmesscr  580“*,  Hub 
630“1,  Anzahl  der  Umdrehungen  pro  Minute  GO,  Kolbenge- 
schwindigke.it  also  I “,ir> , Durchmesser  des  Pumpenkolbens 
lGlU",  Leistung  lmc.»  ( tö  Cubikfus»)  pro  Minute  auf  293" 
(140  Lachter)  Höhe.  Die  Maschine  bat  eine  gekröpfte  Welle 
und  zwei  Schwungräder,  sie  wird  mit  Condcusulion  und  Ex- 
pansion arbeiten. 

Hr.  Braun  glaubte,  dass  die  Hauptübelstände  des  neuen 
Verfahrens  die  lange  Dampf lcitung.  die  grosse  Temperatur- 
erhöhung im  Inneren  der  Grube , die  grösseren  Kosten  der 
Dampferzeuguug  und  besonders  die  Erschwerung  der  Controle 
in  Bezug  auf  Wartung  und  Unterhaltung  der  Maschine  unter 
Tage  sind,  wogegen  Hr.  Haber  trotzdem  die  Vorzüge  in 
vielen  Fällen  für  durchschlagend  hielt  und  meinte,  dass  bei 
längerem  Gebrauch  ein  grosser  Theil  der  jetzt  bestehenden 
Ucbclstände  verschwinden  werde,  wie  z.  B.  der  grossen  Er- 
hitzung durch  sorgfältiges  Bewickeln  und  Umhüllen  der  Darapf- 
cylinder,  Dampfrohre  etc.  ahgeholfen  werden  kann,  was  in 
den  englischen  Gruben  bis  jetzt  vernachlässigt  wurde. 

Wie  Hr.  Ludewig  noch  mittheilte,  hat  der  Hr.  Ober- 
bergrath Blume  einen  sehr  günstigen  Bericht  über  diese 
Maschinen  erstattet,  und  wird  der  Eschweiler  Bergwerksverein 
auch  in  nächster  Zeit  zur  Anschaffung  einer  solchen  über- 
gehen. 

Zum  Schlüsse  legte  Hr.  Büttner  eine  Coustruction  eines 
Hu bmessers  für  W asserhall ungsmasch inen  vor,  welche 
mit  der  zugehörigen  Zeichnung  ebenfalls  im  nächsten  Hefte 
Aufnahme  finden  wird. 

Generalversammlung  vom  4.  December  1871.  — 
Vorsitzender:  Hr.  Petersen.  Schriftführer:  Hr.  H.  Lam- 
berts. 

Nach  Erledigung  geschäftlicher  Mittheilungen  folgte  die 
Berathung  über  den  Antrag  des  Bczirksvereines  au  der  Lenne 
auf 


GrUndung  eines  Ingenieur- Unterst iitzungs Vereines. 
Die  vom  Aachener  Bezirksverein  zur  Vorberatlumg  des 
Antrages  erwählte  Commission,  als  deren  Referent  Hr.  Ditt- 
mar  fungirte.  gab  in  einem  längeren  eingehenden  Berichte  des 
Letzteren  ihr  Urtheil  über  den  vorliegenden  Gegenstand  ab, 
und  wurde  nach  kurzer  Debatte  die  von  der  Commission 
vorgelegte  Resolution  unter  Anerkennung  sämmtlichcr  Motive 
von  der  Versammlung  einstimmig  augeuoinmen. 

Die  Resolution  lautet: 

Gegenüber  dem  Anträge  des  Bczirksvereines  an  der  Lenne, 
auf  Gründung  eines  Ingenieur- Unterstützungsvereine»  inner- 
halb und  durch  Mitwirkung  des  Vereines  deutscher  Ingenieure, 
erklärt  der  Aachener  Bezirksvoreiu  auf  Gruud  seiner  Ver- 
handlungen vom  9.  December  er.  wie  folgt: 

„Der  Aachener  Bezirksverein  erkennt  es  zwar  für  eine 
Aufgabe  des  Vereine»  deutscher  Ingenieure,  Zeitfrngen  wie 
die  vorliegende  (die  Gründung  besonderer  Unterstützungs- 
Institute  für  den  Stand  der  Ingenieure  betreffend)  durch  Ver- 
handlungen auf  seinen  Hauptversammlungen,  durch  Bern- 
thuugen  in  den  Bezirks-  und  Zweigvereinen,  durch  Publica- 
tionen  in  seinem  Organ  sowie  durch  Ansammlung  statisti- 
schen Materials,  zu  erörtern  und  zu  klären  — 

er  erkennt  cs  ferner  der  Aufgabe  des  Vereines  wol  ent- 
sprechend, nach  Befinden  der  Zweckmässigkeit  und  des  Be- 
dürfnisses, auf  die  Errichtung  solcher  genossenschaftlichen 
Verbindungen,  ausserhalb  des  Vereines,  auregend  und  vermit- 
telnd hinzuwirken  — 

er  erkennt  dagegen  jede  Verschmelzung  eines  zu  grün- 
denden Unterstützungsvereines  mit  dem  Vereine  deutscher  In- 
genieure, resp.  eine  Umwandlung  des  letzteren  in  eine  Ver- 
sicherungsgesellschaft mit  obligatorischer  Betheiligung  seiner 
jetzigen  oder  künftigen  Mitglieder  als  unzweckmässig,  sowie 
den  Interessen  und  Tendenzen  des  Vereines  zuwider.“ 

Motive:  Der  Antrag  des  Bezirksvereines  au  der  Lenne 
beabsichtigt  die  nuf  anderen  Gebieten  mit  Glück  und  Erfolg 
angestrebten  Principien  genossenschaftlicher  Selbsthülfe  auf 
das  Gebiet  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  zu  übertragen. 
Als  gewisse  Berechtigung  stehen  demselben  einige  Bedürftig- 
keitsfällc  zur  Seite,  welche  im  Laufe  der  letzten  Jahre  inner- 
halb des  Vereines  vorgekommen  und  zur  Kenntnis»  in  weiteren 
Kreisen  gelangt  sind.  Dennoch  vermögen  diese'  Momente 
nicht  diu  Zweckmässigkeit  des  Antrages  zu  begründen. 

Die  Schattenseite  desselben  liegt  nicht  in  der  projectirten 
Gründung  eine»  genossenschaftlichen  Unterstützungsvereines, 
über  dessen  Zweckmässigkeit  und  Nützlichkeit  auch  für  den 
Stand  der  Techniker  wol  kaum  ein  Zweifel  obwnltet,  sondern 
in  der  beabsichtigten  Verbindung  desselben  mit  dem  Verein 
deutscher  Ingenieure.  Wenn  ein  Antrag  wie  der  vorliegende, 
welcher  die  Gestaltung  des  Vereines  zu  verändern  und  die 
Tendenzen  desselben  zu  verrücken  droht,  zur  Annahme  kom- 
men soll,  so  müssen  seine  Ziele  im  wesentlichen  Interesse  des 
Vereines  liegen  oder  wenigstens  den  Interessen  der  Mehrheit 
der  Mitglieder  entsprechen.  Kcins  von  beiden  ist  aber  der 
Fall. 

Schon  nach  detn  Mitglicdcrvcrzcichuiss,  selbst  ohne  Kcnnt- 
niss  der  einzelnen  Privatverhältnisse,  kann  man  behaupten, 
dass  für  den  grössten  Theil  der  Mitglieder  des  Vereines  da» 
Bedürfnis»  nach  einem  solchen  Unter» tütznngsvercin  nicht 
mehr  vorhanden  ist.  Wenn  nun  dennoch,  nach  den  Erläute- 
rungen des  Bezirksvereines  an  der  Lenne,  den  jetzigen  Mit- 
gliedern de»  Ingenieurvereines  die  Betheiligung  am  Unter- 
stützuugsverein  warm  empfohlen  werden  soll,  so  heisst  das 
mit  anderen  Worten,  der  Mehrheit  der  Mitglieder  sollen 
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Angelegenheiten  des  Vereines. 


Pflichten  uufgcnöthigt  werden  uugesiebts  der  Wahrschein- 
lichkeit, dass  diu  diiruus  resultirendcn  Rechte  nie  beansprucht 
werden.  Das  aber  ist  ein  Veratoss  gegen  den  Fundaincntal- 
satz  aller  genossenschaftlichen  Verbindungen. 

Grössere  Inconvenicnzcn  und  eine  direele  Schädigung 
der  Vereinsinteressen  führt  die  Grundbedingung  des  Weges 
mit  sich,  derzufolge  für  alle  künftigen  Mitglieder  des  Inge- 
nicurrereines  die  Theilnahme  am  Unterstützungsvereiu  obli- 
gatorisch sein  soll.  Es  fehlt  zwar  iui  Augenblicke  an  jeg- 
lichem Anhaltspunkte  für  die  Bcurtheilung  der  Frage,  wie 
hoch  sich  die  Beitrüge  zum  Unterstützungsverein  belaufen 
werden.  Immerhin  wird  man  annehmen  können,  dass  die 
jetzigen  Beiträge  gesteigert  werden  müssen,  wenn  eine  sichere 
Grundlage  für  die  Unterstützungscasse  gewonnen  werden  soll.  | 
Unter  dieser  Annahme  bedeutet  aber  die  obligatorische  Be- 
theiligung der  künftigen  Mitglieder  nichs  anderes,  als  dass 
eine  grosse  Zahl  von  Männern  des  Faches,  und  zwar  solche, 
welche  sieh  in  Amt  und  Würden  und  in  gesicherten  Lebens- 
verhältuisscn  befinden,  für  welche  der  Anschluss  au  einen 
Uuturstützungsvcrcin  nicht  Bedürfnis«  ist,  und  welche  daher 
fiir  den  Mehrbetrag  eine  Gegenleistung  nicht  finden,  sich  der 
Theilnahme  am  Verein  enthalten  werden.  Aber  selbst  solche 
Fachgenossen,  welche  das  Verlangen  nach  eitler  Versicherung 
gegen  künftige  Unfälle  empfinden,  werden  sich  vor  dein  Ein- 
tritt die  Frage  vorlcgcn , wo  sie  am  billigsten  versichern, 
beim  Verein  deutscher  Ingenieure  oder  bei  einer  anderen 
Versicherungsgesellschaft.  Dass  durch  eine  derartige  Er- 
schwerung des  Eintrittes  zu  Gunsteu  des  Unterstützungsvcr- 
eincs  die  Interessen  des  Ingenicurvorcines  und  schliesslich 
auch  Ansehen  und  Würde  desselben  leiden,  das  bedarf  keiner 
weiteren  Ausführung. 

Gewichtige  Gründe,  welche  ferner  gegen  den  Antrag 
geltend  zu  machen  sind,  liegun  in  der  Schwierigkeit  der  Aus- 
führung und  in  dem  Mangel  an  statistischem  Material.  Man  ' 

braucht  nur  auf  die  ungleiche  Basis  zur  Vertheiluug  der  Lasten  f 

hinzublicken,  auf  die  Unterschiede,  diu  in  dieser  Beziehung 
nothgedrungen  zwischen  den  Mitgliedern  je  nach  dem  Alter, 
dem  Gesundheitszustände,  der  grösseren  oder  geringeren  Fähr- 
lichkeit  des  Berufes  u.  s.  f.  werden  eintreten  müssen.  Man 
braucht  nur  an  die  widerstreitenden  Interessen  zu  denken, 
welche  mit  der  Aufnahme  von  schwächlichen  Personen  ver- 
knüpft sind,  namentlich  wenn  letztere  grosse  geistige  Bega- 
bung besitzen.  Es  ist  nur  nöthig,  an  die  Uebelständc  und 
Gehässigkeiten  zu  erinnern,  welche  mit  der  Constatirung  und 
mit  der  Controlo  der  Hülfsbcdürftigkcit  Iland  in  Hand  gehen, 
um  zu  beweisen,  dass  sich  schwerlich  Jemand  freiwillig  zur 
Uebernahme  eines  solchen  Mandats  bereit  finden  wird. 

Im  Interesse  des  Unterstützungsvereines  aber  muss  darauf 
aufmerksam  gemacht  werden,  wie  wenig  Sicherheit  der  Verein 
deutscher  Ingenieure  betreffs  seines  Bestandes  dem  Versiche- 
rungsvercinc  und  den  Versicherten  darhietet.  Erst  vor  kurzer 
Zeit  sind  die  Bezirksvereinc  in  Beruthung  über  die  Frage  ge- 
treten, ob  nicht  der  Verein  deutscher  Ingenieure  zu  Guusten 
eines  neuen  grösseren  Vereines  (des  deutschen  Techniker- 
vereines)  aufzulösen  sei.  Wenn  auch  diesmal  die  Frage 
verneint  worden,  wie  leicht  können  andere  Veranlassungen 
eintreten,  welche  zu  einer  endlichen  Auflösung  des  Ver- 
eines führen.  Was  soll  dann  aus  dem  Unterstfitzungsverein 
werden,  wenn  sich  derselbe  mit  dem  Ingenieurverein  iden- 
tificirt  hat? 

Das  Hauptbedenken,  welches  gegen  die  Gründung  eines 
genossenschaftlichen  Unterstützuugsvereines  innerhalb  des  Ver- 
eines deutscher  Ingenieure  spricht,  liegt  in  dem  Widerstreit 
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mit  den  bisherigen  Tendenzen  des  letzteren.  Nach  dem  § 1 
der  Statuten  dieses  Vereines  sind  die  Ziele,  welche  sieh  der- 
selbe vorgesteckt  hat,  rein  geistiger  Natur,  nirgends  ist  der 
Bestrebung  materieller  Vortheile,  wie  sie  das  Projcct  in  Aus- 
sicht nimmt,  Erwähnung  gethan.  Ohne  dringende  Notli  aber 
sollte  der  Verein  nach  den  Erfolgen  und  nach  den  Erfahrungen, 
welche  derselbe  bisher  gemacht  hat,  diesen  Principieu  nicht 
untreu  werden.  Und  ein  Nothstand  steht  gewiss  nicht  bevor. 
Denn  einerseits  steht  der  Gründung  genossenschaftlicher  Ver- 
siehorungsvereine  ausserhalb  des  Vereines  nichts  entgegen, 
andererseits  bestehen  bereits  Unfallversicherungs-Institute  auf 
Gegenseitigkeit,  welche  Jedem,  der  danach  Verlangen  trägt, 
Gelegenheit  geben,  sich  gegen  Zeiten  der  Erwerbslosigkeit  zu 
schützen.  — 

Der  Vorsitzende  legte  hierauf  ein  von  dem  königl.  Bau- 
meister Hrn.  Abresch  in  Cöln  verfertigtes,  schön  lilhogra- 
phirtes  Tableau  vor,  welches  die  mit  Januar  1872  in  aus- 
schliessliche Anwendung  kommenden  neuen  Masse  und 
Gewichte  in  natürlicher  Grösse,  sehr  klar  und  übersichtlich 
mit  den  gesetzlichen  Unternbthcilungcn  darstellt  und  in  Hin- 
sicht der  Correctheit  und  Genauigkeit  sieh  sehr  vortheilhaft 
vor  den  bis  jetzt  im  Buchhundcl  erschienenen  Tabellen  aus- 
zeichnet, weswegen  auch  dem  Autor  die  Empfehlung  der 
königl.  Regierung  in  sichere  Aussicht  gestellt  wurde. 

Hr.  Ililt  gab  dann  mit  Bezug  auf  den  in  der  letzten 
Sitzung  gehörten  Vortrag  über  unterirdische  Wasserhal- 
tungsmaschinen die  Mitthciluiig,  dass  in  jüngster  Zeit  eine 
solche  Anlage  in  Monceuu  les  Mine«  in  Frankreich  mit  bestem 
Erfolge  aufgestellt  worden  ist.  Die  Dampfmaschine  ist  eine 
Zwillingsmasehinc  von  200  Pfrdst.,  welche  vier  Plunger  treibt 
und  in  der  Minute  2J  bis  3 Cbkmtr.  auf  eine  Höhe  von  300“ 
hebt;  sie  hat  einen  ziemlich  raschen  Gang,  und  hat  sich  der 
Windkessel  trefflich  dabei  bewährt.  Interessant  ist,  dass  man 
die  Ventile  aus  Gussstahl  hergcstellt  hat,  was  die  Anwen- 
dung sehr  schmaler  Auflugefiächen  ermöglichte,  wodurch  die 
Differenz  der  Drucke  unter-  und  oberhalb  des  Vontiles  beim 
Beginn  des  Hubes  auf  ein  Minimum  herabgezogen  wird. 

Ilr.  Pelzer  erinnerte  min  daran,  dass  die  brennende  Frage 
der  Pateutgesetzgebung  noch  nicht  gelöst  sei  und  stellte 
den  Antrag,  der  Aachener  Bezirksvcrcin  möge  im  Sinne  der 
Beibehaltung  des  Patentschutzes  eine  Resolution  fassen  und 
der  Slantsregicrung  unterbreiten.  Der  Antrag  wurde  unterstützt 
von  Ilro.  Büttner,  der  die  Sache  für  sehr  wichtig  und  dubei 
so  dringend  hielt,  dass  möglichst  rasch  vorgegangen  werden 
müsste.  Als  hierauf  der  Vorsitzende  daran  erinnerte,  dass  der 
Patentschutz  und  die  darauf  bezüglichen  Gesetze  seit  längerer 
Zeit  Gegenstand  der  Verhandlungen  des  Hauptvereines  seien, 
der  sogar  eine  eigene  Commission  zur  Agitation  in  dieser 
Sache  niedergesetzt  und  die  erforderlichen  Mittel  dazu  bewil- 
ligt hat,  und  dass  es  nicht  rathsam  erscheine,  durch  eine  ein- 
seitige Behandlung  von  Seiten  des  Bezirksvereines  einem  Be- 
schluss des  Huuptrercincs  vorzugreifeu,  wurdeti  von  verschie- 
denen Mitgliedern  noch  Grumte  für  und  gegen  den  Antrag 
in’s  Feld  geführt,  schliesslich  aber  der  Gegenstand  verlassen, 
und  Hr.  Büttner  aufgeforderl , in  der  nächsten  Sitzung  ein 
Refurut  über  den  jetzigen  Stand  der  Patentgesetzgebung  in 
Deutschland  resp.  Preussen  zu  geben,  was  von  demselben  be- 
reitwilligst zugesagt  wurde. 

Den  Schluss  der  Versammlung  bildeten  der  Cassenbericht 
und  die  Neuwahl  des  Vorstundc.«  für  das  Jahr  1872. 
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Miftheilunge»  ans  de»  Sitzungsprntokollcn  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 
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Hannoverscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Hand  XV,  Seite  537.) 


Versammlung  vom  6.  October  1871.  — Vorsitzen- 
der: Hr.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Kohlert.  Anwesend 
16  Mitglieder  und  3 Gäste. 

Nachdem  der  Vorsitzende  die  Versammlung  als  die  der 
ersten  Sitzung  des  Winter- Semesters  begrüsst,  erstattete  er 
Bericht  über  die  Hauptversammlung  in  Cassel,  an  welchen  sich 
ein  Vortrag  des  Hm.  Breul 

Uber  feuerfeste  Gebäude 

schloss. 


Von  der  Hannoverschen  Gummikamm-Compagnie  wurde 
im  Jahre  1871  unter  Leitung  des  Redners  ein  sogenanntes 
feuerfestes  Lagergebäude  von  fünf  Klagen  gebaut.  Das  Ge- 
bäude hnt  im  Erdgeschoss  eine  Mauer  von  3^  Steinen,  in  der 
zweiten  Etage  3 Steine,  in  der  dritten  Etage  2^  Steine,  in  der 
vierten  Etage  2 Steine,  in  der  fünften  Etage  und  im  Dach- 
geschoss 11  Steiue.  Die  Träger  aus  X- Eisen  werden  von 
gusseisernen  Säulen  getragen,  zwischen  den  Trägem  sind 
Gewölbe  von  J Stein  Stärke  eingespannt.  Die  Berechnung 
stellt  sich  folgrndermassen. 

Mau  nimmt  gewöhnlich  an,  dass  die  vom  Ziegeldach 
ausgeübte  Totnlbelastung  225  bis  275  Kilogrm.  pro  Quadrat- 
meter der  horizontalen  Projection  der  Dachfläche  beträgt,  bei 
dem  vorliegenden  Gebäude  ist  dieselbe  zu  480  Kilogrm.  ange- 
nommen; da  nun  jede  Säule  eine  Fläche  von  10  Qdrtmtr. 
zu  tragen  hat,  ist  der  angenommene  Druck  5000  Kilogrm. 
oder  10000  Pfd. 


Die  durch  eine  J Stein  stark  gewölbte  Decke  ausgeübte 
Belastung,  inel.  der  zufälligen  Belastung,  rechnet  man  gewöhn- 
lich zu  750  Kilogrm.  pro  Quadratmeter;  hier  ist  dieselbe  zu 
1000  Kilogrm.  angenommen,  oder  vielmehr  auf  die  durch  jede 
Säule  getragene  Fläche  auf  10  Qdrtmtr.  abgerundet  auf  11,000 
Kilogrm.  = 22,0<K)  Pfd. 

Die  erste  Säule  hat  also  zu  tragen  10,000  Pfd. 

- zweite  - - 32,000  - 


- dritte 

- vierte 

- fünfte 


54.000  - 

76. 000  - 

08.000  - 


Berechnet  sind  die  Säulen  nach  der  von  Redtenbacher 
aufgestellten  Formel: 

16  /* 


mit  Berücksichtigung  der  abgedrehten  Enden  der  Säulen,  wo- 
durch dieselben  als  fest  cingcspannt  gelten  können  und  das 
Vierfache  tragen  von  solchen  mit  heweglichen  Enden. 

Die  zweite  Säule  hat  lö1"  äusseren,  12'™, s inneren  Durchm. 


- dritte 

- 17'“,4  - 

15'" 

- 

- 

- vierte 

- 19'“, 4 

17<m 

- 

- 

- fünfte 

- 21'“,j 

19'“ 

- 

- 

und  stellt  sich  dabei  eine  17,4  fache  Sicherheit  heraus. 

Sünuntliche  Säulen  wurden  mittelst  einer  hydraulischen 
Presse  probirl  und  zwar  je  mit  dem  Doppelten  des  vorher 
angegebenen  Druckes:  die  Consolen  sämmtlicher  Säulen,  auf 
welchen  die  schmiedeeisernen  Träger  aufliegen  und  welche 
zusammen  mit  je  22,0<K)  Pfd.  belastet  sind,  zusammen  mit 
je  44,000  Pfd.  Die  unteren  Säulen  stehen  mit  ihren  abge- 
drohteu  Enden  auf  gleichfalls  am  oberen  Ende  abgedrehten 
Fussplatten,  diese  stehen  auf  einem  Quader  von  3“, ja  (2.j  Fuss 
hannov.)  Länge  und  Breite  und  36cro,J  (15  Zoll)  Höhe,  dieser 
auf  einem  mit  Cement  gemauerten  Racksteinfundumriit  von  1“,« 
(5.j  Fuss)  im  Quadrat.  Der  Quadratcentimetcr  Rodundücbe  ist 


also  gedrückt  mit  4 Kilogrm.  (der  Quadratzoll  mit  23  Pfd., 
sonst  33  Pfd.). 

Die  schmiedeeisernen  Träger  von  297“  Höhe  tragen 
nach  der  vom  Phönix  ausgegebenen  Taltelle,  bei  einer  Länge 
von  4“,  an  beiden  Enden  frei  aufliegend,  bei  fünffacher  Sicher- 
heit eine  gleichntässig  vertheilte  Belastung  von  26,000  Pfd., 
das  Gewicht  pro  Meter  ist  133  Pfd. 

Die  Gewölbe  haben  eine  Spannweite  von  2m,«s  (9  Fuss 
hannov.),  eine  Pfeilhöhe  von  0m,j»  (1  Fuss  hannov.).  Der 
Horizontalschub  wird  durch  Anker  aufgehoben,  welche  theils 
durch  die  Säulen,  theils  mit  Ankerplatten  von  292“‘“  durch 
die  Giebelwände  hindurchgehen;  zum  Theil  sind  in  die  Mittel- 
linien der  Träger  Löcher  gebohrt,  und  sitzen  die  Muttern 
direct  hierauf,  in  der  Giebelwand  hinter  Eisenbahnschienen. 

Der  Horizontulschub  in  der  ganzen  Breite  des  Gebäudes 
beträgt  16,500  X 2,as  =>  37,125  Kilogrm.  Die  Anker  sind 
24™, i Rundeisen,  die  Enden  auf  31 angestauclit  und  mit 
Gewinde  versehen. 

Ausserdem  theilte  Redner  noch  eine  in  dem  Gebäude  an- 
gebrachte Wellenkuppelung  mit,  welche  mit  der  Zeichnung 
im  nächsten  Hefte  veröffentlicht  werden  soll. 

Sitzung  vom  13.  October  1871.  — Vorsitzender: 
Hr.  II.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 

Der  erste  Gegenstand  der  Debatte  war  die 
abgekürzte  Bezeichnung  der  neuen  Masse  und  Gewichte, 
in  Betreff  welcher  die  kaiserl.  Normal- Eichungs- Commission 
die  gutachtliche  Acusserung  des  Vereines  eingefordert  hatte. 
Zunächst  wurde  die  von  der  Behörde  angeregte  Fruge,  ob  die 
bezüglichen  metrischen  Namen  mit  Z oder  C zu  schreiben 
seien,  einstimmig  für  die  letztere  Schreibweise  entschieden. 

Was  die  Bezeichnungen  der  Längenmasse  und  deren 
Abkürzungen  anlangt,  so  stellt  die  Normal -Eichungs -Com- 
mission folgende  Schreibweise  auf: 

1 Meter  = 1“ 

1 Centim.  = lcm 
1 Millim.  = 1““, 
für  Flächen  und  Körpermasse: 

1 Qdrtcentimtr.  = p“i 

1 Cbkcentimtr.  <=  1'“' 

und  diesem  conform,  dem  bisherigen  Sprachgcbrauchc  freilich 
entgegen,  zu  schreiben: 

1 Centimeter-Quadrat 
1 Centiiucter-Cubik 
statt  1 Qdrtcentimtr.  und  1 Cbkcentimtr. 

Wie  schon  l)r.  Grashof  in  seiner  Antwort  hervorhebt, 
könnte  eine  solche  Schreibweise  zu  Irrthümern  Veranlassung 
geben,  du  es  bereits  in  der  Technik  üblich  geworden,  unter 
1 Meter-Quadrat  das  Quadrat  von  1 Meter  Seitenlänge  zu 
verstehen.  Ebenso  würde  die  Schreibweise: 
ls°>  = 1 Quadratmeter 
1'**  = I Cubikmeter  etc. 

zu  Zweideutigkeiten  Veranlassung  geben,  da  letzteres  auch 
1 Centimeter  gelesen  werden  könnte. 

Bei  der  sich  über  diese  Fragen  cutspinnenden  lebhaften 
Debatte  schlug  der  Vorsitzende  vor,  die  schon  mehrfach  üb- 
lichen Abkürzungen  als: 

1”  =1  Meter 

lSm  = 1 Quadratmeter 

iSra  — j Cubikmeter  cte. 

beizubehalten.  Hr.  Goffin  dagegen  die  Schreibweise  der 
Franzosen,  nämlich : 
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1“  = 1 Meter 

= 1 Quadratmeter 
lm3  *=  1 Cubikmcter  etc. 

Hr.  Dr.  Knoevenagel  wollte  den  der  Schreibweise  der 
Commission  anhaftenden  Doppelsinn  dadurch  umgehen,  dass 
man  4 Centimcter  im  Quadrat  mit  4 Cc™>1»  bezeichnet,  zum 
Unterschiede  von  4c,a<i  =*  4 Quadrat-Centimeter. 

Hr.  Breul  endlich  wollte  zu  gleichem  Zweck  die  alten, 
namentlich  hier  üblichen  Schreibweisen 

jcera  5S-  i Quadrat-Centimeter 
1«"*“  =*  1 Cubik-Centimeter 

lieil>ehalten  und  die  Bezeichnung  der  Fläche  als  1 Meter  im 
Quadrat  voll  ausschreiben. 

Bei  der  Abstimmung  wurde  der  letztere  Antrag  mit 
grosser  Majorität  angenommen. 

Sodann  übernahmen  die  HHrn.  Dr.  Heeren  und  Breul 
die  Ausarbeitung  eines  Statutetientwnrfs , betreffend  die  Auf- 
nahme ausserordentlicher  Mitglieder  für  die  folgende 
Sitzung. 

Die  Arbeit  über  die  Honorarsätze  für  Techniker 
lag  seitens  der  dazu  ernannten  Commission  ausgearbeitet  vor, 
und  wurde  nach  kurzer  Debatte  beschlossen,  dieselbe  dem 
Hauptvereine  mit  dem  Ersuchen  zuzustellen,  Gutachten  der 
anderen  Bezirksvereine  darüber  einzuholen. 

Versammlung  vom  21.  October  1871. 

In  derselben  kamen  lediglieh  innere  Angelegenheiten  zur 
Sprache. 

Versammlung  vom  27.  October  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  H.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 

Der  Vorsitzende  legte  einen  von  ihm  ausgeurbeiteten 
neuen  Entwurf,  betreffend  die  Aufnahme  ausserordent- 
licher Mitglieder,  vor,  welcher  gegen  den  in  voriger  Ver- 
sammlung Wrathenen  Entwurf  des  Dr.  Heeren  einige  Ab- 
weichungen zeigte,  die  den  Beifall  der  Versammlung  fanden, 
so  dass  dieselbe  zunächst  beschloss,  den  Entwurf  des  Dr. 
Heeren  diesem  gegenüber  fallen  zu  lassen. 

In  detaillirter  Berathung  wurde  alsdann  der  Wortlaut 
dieser  Bestimmungen  endgültig  festgestellt. 

Ein  daran  sich  schliesscnder  Vortrag  des  llrn.  Kohlcrt  l 
über  Fabriention  von  Locomotivdetails  kann  der  zu- 
gehörigen Zeichnungen  wegen  erst  in  dem  nächsten  Hefte 
mitgetheilt  werden. 

Versammlung  vom  3.  November  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Herrn.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Griese.  i 

Nach  Mittheilung  der  eingegangenen  Protokolle  anderer 
Bezirksvereine  wurde  von  Hrn.  Rosenkranz  ein  Vortrag 
über  Injectoren  gehalten,  welcher  ebenfalls  für  das  nächste 
Heft  aufgespart  werden  muss. 

Der  Vorsitzende  machte  hierauf  der  Versammlung  Mit- 
theilung über  eine  Unterredung,  welche  er  in  Betreff  eines  zu 
gründenden  Kesselrevisions-Vereines  für  die  Provinz 
Hannover  mit  dem  Präsidenten  der  hiesigen  Handelskammer 
gehabt.  Dieser  halte  es  für  vortheilhaft,  wenn  von  der  Han- 
delskammer zunächst  die  Kesselbesitzer  auf  die  Nolhwendig- 
keit  der  Bildung  eines  solchen  Vereines  durch  Hinweis  auf 
die  jetzt  bestehenden  Gesetze  aufmerksam  gemacht  und  zu- 
gleich zu  einer  Vereinigung  aufgefordert  würden.  Redner 
wünschte  hierüber  das  Gutachten  der  Versammlung  sowie  ent- 
sprechende Vorschläge  zu  hören,  welche  Schritte  in  dieser 
wichtigen  Angelegenheit  vom  Bezirksvereine  zu  ergreifen  seien. 

Nach  längerer  Debatte  kam  ein  Vorschlag  des  Hrn.  Dr. 
Knoevenagel  zur  Annahme,  dahin  gehend:  Man  möge  von 


einer  zu  ernennenden  Commission  eine  Denkschrift  ausarbeiten 
lussen , in  welcher  die  munnigfuchen  Vortheile  eines  Kessel- 
revisions -Vereines  für  die  Kesselbesitzer  dargelegt  würden; 
diese  Denkschrift  solle  man  der  Handelskammer  mit  dem 
Ersuchen  zustellen , dieselbe  drucken  zu  lassen  und  an  die 
Kesselbesitzer  der  Provinz  mit  einer  Einladung  zu  einer  Ver- 
sammlung, deren  Zweck  Gründung  eines  solchen  Vereines 
sein  solle,  zu  versenden.  In  die  Commission  wurden  die  Hilm. 
Dr.  Rühlmann,  Fischer,  A.  Knoevenagel,  Dr.J.  Knoe- 
venagcl  und  Kohlcrt  gewählt. 

Versammlung  vom  10.  November  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Herrn.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 

Auf  der  Tagesordnung  stand  die  Discussion  über  den 
Antrag  des  Bezirksvereines  an  der  Lenne  auf  Gründung  eines 
allgemeinen  Ingenieur-Unterstützungsvereines.  Nach 
längerer  lebhafter  Debatte  über  diesen  Gegenstand,  bei  welcher 
die  Ansichten  ziemlich  getheilt  waren,  wurde  auf  Antrag  des 
Hrn.  Dr.  Rühlmann  schliesslich  eine  Commission  gewählt, 
welche  den  vorliegenden  Gegenstand  in  nähere  Erwäguug 
ziehen  und  dem  Vereine  später  darüber  berichten  solle.  Die 
HHrn.  Hagen,  Dr.  Heeren  und  Tuch  wurden  als  Mit- 
glieder dieser  Commission  dnreh  Stimmzettel  gewählt. 

Auf  Anregung  des  llrn.  Bube  wurde 
die  Gewinnung  von  Betriebekrüften  für  die 
Kleinindustrie, 

namentlich  für  Hannover,  in  lebhafte  Besprechung  gezogen. 
Zunächst  äusserle  sieb  Hr.  Dr.  Rühlmann,  dass  es  für  die 
hiesigen  Verhältnisse  hierin  eigentlich  nur  zwei  Wege  gebe, 
da  es  durch  den  Mangel  uiner  grösseren  Wasserkunst  nicht 
möglich  sei,  das  Wasser  als  Motor  zu  verwenden.  Der  eine 
Weg  bestehe  darin,  dass  man  von  einer  grösseren  Betriebs- 
kraft mit  genügenden  Räumlichkeiten  Antheile  nbmiethet,  wie 
solches  auch  bereits  in  Nürnberg,  Schaff  hausen,  Hamburg, 
Berlin  u.  a.  O.  mit  Vortheil  zur  Ausführung  gekommen; 
der  andere  Weg,  für  manche  Geschäfte  der  zweckmässiger«, 
bestehe  in  Benutzung  der  bekannten  Gasmaschinen  als  Be- 
triebskraft. Von  letzteren  hielt  Redner  die  Hugon’schc  für 
die  bessere,  da  die  Langen 'sehe  viel  Geräusch  mache  und 
einer  starken  Abnutzung  ihrer  bewegenden  Thoile  unter- 
worfen sei. 

I Ir.  Fischer  führte  dagegen  an,  dass  er  mit  den  Gas- 
maschinen in  verschiedenen  Fällen  keine  gute  Erfahrungen  ge- 
macht habe,  dieselben  hätten  zmn  grösseren  Theil  die  Lei- 
stung, welche  gurantirt  sei,  nur  auf  eine  kurze  Zeit  ausühen 
können,  dann  hätten  dieselben  einen  immer  langsameren 
Gang  angenommen  und  nach  kurzer  Zeit  sogar  stillgestandcn. 
Besser  wäre  seines  Erachtens  für  einen  kleinen  Betrieb  die 
Bd.  XV,  S.  9 d.  Zeitschr.  beschriebene  Lehman n'sche  Luft- 
muschinc. 

Hr.  Holzapfel  theilte  noch  mit,  duss  im  Aquarium 
in  Hannover  eine  Langon’sche  Gasmaschine  zutu  Betriebe 
zweier  kleiner  Pumpen  diene  und  recht  gut , wenn  auch  mit 
Geräusch,  arbeite.  Dieselbe  hätte  250  Thlr.  gekostet  und  ge- 
brauche täglich  nur  für  10  Sgr.  Gas. 

Schliesslich  theilte  Hr.  Dr.  Rühlmann  noch  mit,  dass 
auf  der  Krupp’schen  Fabrik  in  Essen  jetzt  10  M cvn  sehe 
Patent- Hochdruckkessel  im  Betriebe  seien,  welche  das  7 fache 
Wasser  pro  Einheit  Kohle  verdampften  und  bis  dahin  zur 
grössten  Zufriedenheit  gearbeitet  hätten. 

Versammlung  vom  17. November  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Dr.  Heeren.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 
Anwesend  10  Mitglieder. 
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Hr.  Dr.  Heeren  referirte  über  eine  in  voriger  Versamm- 
lung vorgezeigte 

Packung. 

Dieselbe  unterscheidet  sich  von  der  bekunnten  Talkdichtung, 
ein  Baumwolleugespinnst  mit  pulverisirtem  Talk  gefüllt,  nur 
insofern , duss  dieselbe  ausserdem  noch  mit  Talg  getränkt 
und  schwarz  gefärbt  ist,  wahrscheinlich  durch  Zusatz  von 
etwas  Graphit. 

Bei  dieser  Gelegenheit  wurde  von  anderer  Seite  noch 
darauf  aufmerksam  gemacht,  dass  Talk  sich  sehr  gut  zum 
Zeichnen  und  Schreiben  auf  Blech  und  detgl.  verwenden  lasse 
und  der  Kreide  gegenüber  den  Vortheil  bube,  dass  er  sich 
beim  Tragen  in  der  Tasche  nicht  abreibt. 

Ilr.  A.  Dreyer  zeigte  einen  neuen 

RührenschlUssel, 

Patent  Ripley  & Wormald,  vor,  welcher  sich 
durch  seine  grosse  Einfachheit  und,  wie  von  meh- 
reren Seiten  versichert  wurde,  durch  sehr  gute 
Leistung  bei  Gus-  und  Wasserrohren  den  bisher 
gebräuchlichen  Rohrzangen  gegenüber  auszeichuet. 
Nebenstehende  Skizze  zeigt  einen  solchen  Schlüssel 
für  13  bis  26*“  (i  bis  ^zöllige)  Röhren.  Redner 
hat  den  Verkauf  dieser  Schlüssel  und  giebt  fol- 
gende Preise  dafür  an: 

No.  1 für  Röhren  von  ^ bis  ^ Zoll  4 Thlr. 

- 2 - - - i - 1 - 6 - 

- 3 - - - 1 - li  - 11  - 

- 4 - - - 4 - 2 - 15  - 

- 5 - - - 2 - 3 - 18  - 

Nachdem  bildeten  innere  Vereinsangelegeu- 

hcilen  den  Gestand  weiterer  Berathungen. 

Versammlung  vom  1.  Decembor  1871.  — Vor- 
sitzender: Ilr.  Herrn.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 

Nach  vollzogener  Vorstandswahl  für  das  Jahr  1872  hielt 
der  Vorsitzende  einen  Vortrag  über 

Mehlsicht  innscltinen. 

Redner  hat  bereits  in  den  „Mittheil,  des  Gewerbevereins 
für  Hannover“,  1862,  S.  33,  die  unvollkommene,  ja  falsche 
Wirksamkeit  der  sogenannten  Mehlcylinder  beleuchtet  und 
gleichzeitig  ein  Mclilsichtzeug  beschrieben,  welches  von  Ilrn. 
Lucas  & Reinsch  in  Dresden  construirt  war,  sowie  dessen 
Vorzüge  und  Mängel  angedcutel. 

Im  Vorfolg  dieses  Aufsatzes  seien  dann  weitere  Ideen 
über  die  richtige  Wirksamkeit  von  Mvblsichtmnsckiucn  ent- 
wickelt, und  in  der  genannten  Zeitschrift,  1863,  S.  105,  dazu 
zwei  Coustructiuuen  angeführt,  welche  von  anderer  Seite, 
zwar  in  unvollkom Diner  Weise,  nach  den  fraglichen  Principicn 
construirt  waren.  Es  waren  dieses  die  Sichtimischinen  von 
Platte  in  Rückerswulde  bei  Annaberg  und  von  Kunatb  in 
Opitz  bei  Pirna. 

Während  des  Druckes  letzteren  Artikels  veröffentlichte  Hr. 
Lucas  in  Dresden,  gleichsam  als  Erwiderung  auf  den  zuerst  ; 
genannten  Aufsatz,  eine  verbesserte  Construction  seiner  Mehl- 
sichtmaschinen , in  Diuglcr’s  „Polytcchn.  Journal“,  1863, 

Bd.  167,  S.  19.  Das  Princip  dieser  neuen  Cenlrifugal-Sicht- 
maschinc  fand  damals  den  ungeteilten  Beifall  des  Vortragen- 
den, nicht  aber  die  Detailconstruction. 

Am  18.  Mai  1868  wurde  Redner  mit  den  IHIrn.  Miihlen- 
besitzer  Born  aus  Zehmen,  Mühlenbaucr  Gotthard  aus 
Brieg,  und  Schneider  aus  Scbmicgel  bei  Posen,  Müblen- 
besilzer  Krietsch  aus  Wurzen,  Lehmann  aus  Liebigen, 
Stolze  aus  Neustadt  und  Mühlenbaucr  Quenscl  aus  Son- 
dershausen, von  Seiten  des  in  Berlin  tagenden  deutschen 


Müllerverbandes  in  eine  Commission  gewählt,  welche  die 
Aufgabe  hatte,  eine  in  der  Berliner  Brodfabrik  aufgestellte 
neue  Siclitmascliine,  die  von  Hm.  Hüne  in  Hamburg  gelie- 
fert war,  zu  prüfen. 

Er  sei  nicht  wenig  erstaunt  gewesen,  als  er  sieb  der 
von  Hrn.  Lucas  erfundenen  und  1863  bereits  im  Druck  ver- 
öffentlichen Maschine  gegenüber  befand.  Nur  der  Antrieb 
der  beiden  coneentrischen  Bewegungen  war  — und  zwar 
nicht  zu  seinem  Vortheil  — verändert,  sonst  trog  die  Ma- 
schine dieselben  Felder  und  Mängel  wie  die  im  Bd.  167  des 
„Polytechn.  Journal“  beschriebene.  Das  Urtheil  der  Com- 
mission lautete  damals  nicht  Sehr  günstig,  da  dieselbe  sich 
natürlich  darauf  beschränken  musste,  das  gerade  vorliegende 
Exemplar  zu  beurthcilcu,  keineswegs  sich  aber  die  Aufgabe 
Stellen  konnte,  Vermutbungen  uuszusprechen  für  den  Fall,  dass 
diese  oder  jene  Aonderung  vorgenommen  würde.  Dass  die 
Maschine  nicht  neu  war.  habe  Redner  damals  der  Versamm- 
lung nicht  mitgetbeilt. 

Die  IHIrn.  Nagel  & Kaemp  in  Hambuig  haben  nun 
die  Ausbeutung  der  Maschine  in  die  Hand  genommen,  wie  es 
scheint  mit  vielem  Erfolg.  Dass  die  Maschine  in  der  Form 
von  1868  nicht  Besonderes  leistete,  werden  die  Herren  zu- 
gcbcu,  1870  haben  dieselben  noch  Schwierigkeiten  gehabt, 
dieselbe  brauchbar  zu  machen  (vorher  stattgelündencr  Fälle 
nicht  zu  gedenken).  Dies  spricht  keineswegs  zu  Ungunsten 
dieser  Herren,  bestätigt  aber,  dass  die  Commission  von  1868 
mit  ihrem  Urtheile  recht  gehabt  bat.  Um  so  auffälliger  muss 
die  Tbntsacbe  erscheinen,  dass  die  HHm.  Nagel  & Kaemp 
wiederholt  jener  Commission,  welche  aus  unparteiischen 
Männern  zusammengesetzt  war,  über  ihr  Urtheil  Vorwürfe 
machen  und  dass  die  Redaction  der  Zeitschrift  „die  Mühle“, 
welche  in  den  Händen  des  Vorstandes  jenes  Verbandes  liegt, 
es  nicht  für  nöthig  hält , bei  dem  Abdruck  dieser  Vorwürfe 
die  vom  Verband  gewählte  und  nur  diesem  verantwortliche 
Commission  in  Schutz  zu  nehmen.  Hierdurch  und  durch 
eine  Aeusserung  der  Illlrn.  Nagel  & Kueni  p in  der  No.  49, 
Jahrgang  1871  der  „Mühle“,  „da  die  Construction  der  Hüne’- 
schuu  Sichtmaschine  — ein  uns  anvertrantes  Gehuimniss  ist“, 
sei  Redner  veranlasst,  sieh  darüber  auszusprechen.  Wenn  die 
HHrn.  Nagel  & Kaemp  die  von  ihnen  gemachten  Ver- 
besserungen der  Maschine  geheim  halten,  so  sei  ihnen  dus 
nicht  zu  verdenken,  die  ursprüngliche  sogenannte  Hüne ‘sehe 
Sicbtuinschine  bedürfe  keiner  Geheimhaltung,  da  sic,  wenu 
sie  überhaupt  in  Hamburg  erfunden  worden  ist,  vorher  schon 
in  Dresden  da*  Licht  der  Welt  erblickt  hat.  Nur  hierauf 
kann  aber  das  an  vertraute  Gchcimniss  Bezug  haben,  da 
doch  die  eigenen  Erlinduugen  und  Verbesserungen  nicht  als 
anvertraute  Geheimnisse  bezeichnet  werden  können.  Durch 
das  Wort  „patentirt“  haben  sieh  denn  auch  andere  Construc- 
teure  nicht  einschüchtern  lassen,  sondern  haben  ihrerseits 
mit  mehr  oder  weniger  Glück  versucht,  aus  der  ursprünglichen 
Lucns'schcn  Centrifugnl-Sicbtmuschine  ein  brauchbares  Werk- 
zeug zu  schaffen.  So  sei  z.  B.  hier  auzuführen,  duss  die  Illlrn. 
Lutter  & Peters  in  Wolffenbüttel  die  Maschinen  in  sehr 
guter  Construction  liefern.  Redner  hoffe  in  nächster  Zeit  eine 
von  diesen  Herren  gelieferte  Maschine  mit  genauen  Zeich- 
nungen veröffentlichen  zu  küimeu. 


Sächsisch-anhaltinischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  Seite  671.) 
Versammlung  vom  5.  November  1 8 7 1 in  Stassfurt. 
— .Vorsitzender:  Hr.  Michels.  Schriftführer:  Hr.  Winkler. 
Hr.  L.  Schmelzer  erstattete  Bericht  über  die  Haupt- 
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Versammlung;  in  Cassel.  Hieran  anknüpfend  und  zwar  mit 
Bezug  auf  den  Antrag  des  Hm.  Schmidt  aus  Halle,  be- 
treffend 

einheitliche  Coutrole  der  Dampfkessel, 
constatirte  Hr.  Lwowski,  dass  zwischen  Preussen  und 
dem  Königreich  Sachsen  jetzt  ein  Curtoll- Vertrag  besteht, 
wonach  iu  einem  dieser  beiden  Länder  geprüfte  Dampfkessel 
in  dem  andern  Lande  nicht  mehr  geprüft  zu  werden  brau- 
chen, was  Indessen  Ilr.  Schmelzer  nicht  für  richtig  hielt, 
indem  er  seine  Widerlegung  mit  einigen  speciellen  Mitthei- 
lungen von  dem,  was  in  Cassel  zur  Sprache  gekommen,  mo- 
tivirte;  wogegen  Hr.  Lwowski  der  Ansicht  war,  dass  in 
dem  in  Cassel  besprochenen  Falle  ein  Formfehler  Vorgelegen 
habe. 

Derselbe  machte  hierauf  auf  eine  Vorschrift  der  anhalti* 
schen  Regierung  aufmerksam,  welche  dem  neuen  Reichs- 
Dampfkesselgesctzc  entgegen  zu  stehen  scheine.  Die  unhulti- 
Sclie  Regierung  verlange  nämlich  in  einem  der  von  ihm  ver- 
tretenen Firma  zugegangenen  Schreiben,  dass  dieselbe  für 
Dampf kesselprüfuugun  ein  offenes  Quecksilbermanometer  be- 
schaffen soll.  Die  Conscqucnz  dieser  Forderung  sei,  dass 
jeder  Dampf kcssellabricant,  sogar  jeder  Dampfkessclbesitzer 
sich  ein  solches  Manometer  anschaffen  müsse,  während  doch 
das  Gesetz  bestimmt,  dass  der  die  Dampfkessel  prüfende 
Beamte  ein  Control-Federmanoraeter  mit  sich  führen  soll. 
Seine  Firma  beabsichtige  gegen  diese  Forderung  der  Regie- 
rung Protest  zu  erheben,  glaube  dies  im  allgemeinen  Interesse 
thun  zu  müssen.  Bis  zur  Regelung  dieser  Angelegenheit 
wolle  sie  für  die  eigenen  Dampfkessclprüfungeu  ein  Control- 
manometer ansebuffen  und  hoffe,  dass  andere  Kesselbesitzer 
au  der  Beschaffung  und  Benutzung  Theil  nehmen  würden. 

Hierauf  brachte  der  Vorsitzende  den  Antrag  des  Bezirks- 
vereines an  der  Lenne,  betreffend  die 
Bildung  eine»  allgemeinen  Ingenieur-Uuterstlltzuugs- 
vereinen, 

zur  Discnssion.  Redner  glaubte  sich  dem  erwähnten  Anträge 
nicht  anschliesscn  zu  sollen,  weil,  wenn  ausserordentliche 
Unglücksfälle  Vorkommen,  auch  gern  ausserordentliche  Unter- 
stützungen gegeben  werden  würden.  Das  beweisen  der  G.’- 
sche  und  der  S.’sche  Full.  Iu  gleichem  Sinuc  sprechen  sich 
die  Ililrn.  J annasch,  Lwowski  und  Rienecker  aus; 
sic  glauben  furchten  zu  müssen,  dass  die  Verpflichtung  der 
Vereinsmitglieder,  Beiträge  zu  einem  Unterstützungsvereine 
steuern  zu  müssen,  dem  Vereine  viele  Hülfebedürfendc  und 
Kranke  Zufuhren  werde;  erhalte  man  lieber  den  Vereinsinit- 
gliedern  die  bisherige  Bereitwilligkeit  zu  freiwilligen  Unter- 
stützungen. Wo  wirklich  Hülfe  nüthig  gewesen,  sei  sie  auch 
in  reichlichem  Masse  gewährt  worden,  dafür  hübe  eine  Ver- 
einigung von  Mitgliedern,  welche  die  freiwillige  Unterstützung 
Bedürftiger  seit  einiger  Zeit  in  die  Hand  genommen,  reichliche 
Beweise.  Der  Gegenstand  wurde  hierauf  verlassen  und  über- 
nahm es  der  Vorsitzende,  über  das  Resultat  der  Besprechung 
desselben  an  den  Bezirksverein  an  der  Lenne  zu  berichten. 

Ueber  den  nächsten  Gegenstand  der  Tagesordnung:  Be- 
rathung  über  den  Inhalt  eines  Schreibens  der  kaiserlichen 
Normal  - Kicjiungscommission , sowie  eines  solchen  des  Dr. 
Grashof  wegen 

Bezeichnung  der  metrischen  Masse  und  Gewichte 
werde  nur  kurz  verhandelt,  weil  es  nicht  möglich  gewesen, 
diese  Angelegenheit  vor  Ablauf  des  zur  Berichterstattung 
festgesetzten  Termins  zur  ßerathnng  zu  bringen.  Man  war 
der  Meinung,  dass  mau  sich  den  Vorschlägen  der  Normal- 


Eichungscommission  und  den  Ansichten  des  Dr.  Grashof 
anschliesscn  müsse. 

Nach  Besprechung  einiger  V ereinsangelcgcnheitcn  theilte 
der  Vorsitzende  folgende 

statistische  Notizen  Uber  die  Stassfnrter  Industrie 
mit: 

Im  Jahre  1871)  wurden  von  Stassfurt  an  Düngesalzen  und 
Fabricatcn  der  chemischen  Fabriken  (excl.  Steinsalz  und  Lcck- 
steinc)  versendet: 

2,036,827  Ctr.  gegen  1,264,200  Ctr.  in  1869,  also  Zu- 
wachs 61  pCt. 

Davon  sind  960,055  Ctr.  FHbricate  der  chemischen  Fabri- 
ken für  technische  Zwecke  (Chlor- 
kulium,  schwefclsaiircs  Kali,  Kie- 
serit,  Chlormagnesium,  Bittersalz, 
Glaubersalz), 

83,000  - Carnalliirobsalze  direct  von  den 

Salzwerken  an  Fabriken  und  Ge- 
werbe, 

also  1,043,055  Ctr.  für  gewerbliche  Zwecke, 

993,772  - lür  die  Landwirtschaft  zu  Dünge- 
zwecken, 

Summa  2,036,827  Ctr.  wie  oben. 

Von  den  1,043,055  Clr.  für  gewerbliche  Zwecke  gingen: 
557,055  - iu’s  Ausland  via  Hamburg,  Bre- 
men und  Lübeck  (England,  Ame- 
rika, Schweden,  Dänemark,  Russ- 
land, Frankreich,  Itah'cn  und  Spa- 
nien). 

403,000  - blieben  im  Inlnnde  nebst  Oester 

reich,  Niederlande  und  Nordfrank- 
reich. 

Der  gesammte  Export  betrug 
825,039  Ctr., 

davon  ab  obige  557,055  - für  technische  Zwecke, 
bleiben  267,984  Ctr.  für  Düngesalz-Export  incl.  Kainit. 

Da  im  Ganzen  993,772  Ctr.  Düngesalze  versendet  worden  sind 

und  davon  der  Export  betrug 
267,984  - , so  blieben  im  Inlundc  (incl. Oester- 
reich, Niederlande  und  Nordfrunk- 
reich) 


725,788  Ctr.  Düngesalze. 

Der  Versandt  der  gesammten  2,036,827  Ctr.  vertbeilt  sich, 
wie  folgt: 

825,039  Ctr.  Export  via  Schönebeck-Hamburg,  Bremen 
und  Lübeck, 

477,511  - blieben  in  der  Provinz,  Sachsen  und  in 

Anhalt, 

118,087  - gingen  nach  dem  Königreich  Sachsen  und 
nach  Oesterreich, 

205,105  - gingen  nach  der  Provinz  Schlesien  und 
Posen, 


70,397 

93,532- 

38,743 

161,492 


gingen  nach  der  Provinz  Brandenburg, 

- - - - Pommern  und 

Preussen, 

Braunsehweig , Hannover  und 
Oldenburg, 

- - der  Rheinprovinz,  Westfalen 

incl.  Nordfrankreich  und  Nie- 
derlande, 


1,999,876  Ctr.  Latus 


Diglfized  by  Google 


93 


Mittheilungen  aus  ileu  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


94 


1,999,876  Ctr.  Transport 

19,874  - gingen  nach  Hessen,  Thüringen  etc., 

4,300  - - - Baden, 

4,720  - - Bayern, 

18,027  - - Mecklenburg,  Schleswig- Hol  - 

stein  etc., 

Sa.  2,036,827  Ctr.  wie  oben. 

Die  Gesannntlörderung  der  beiden  Salzwcrkc  (des  künigl. 
prcussiseheu  und  herzoglich  anhaltischen ) betrug  im  Jahre 
1870: 

3,376,356  Ctr.  Kalisalze  (Carnullite) 

405,553  - Kainite  und  harte  Salze, 
in  Summa  5,781,909  Ctr. 

Aus  diesen  Zahlen  ergiebt  sich,  welche  Bedeutung  die 
Stassfurter  Sulzindustrie  schon  erreicht  hat.  Wie  der  Salz- 
transport sich  sehr  bedeutend  gehoben  hat,  so  ist  es  auch 
mit  dem  von  Kohlen  etc.  Die  Einnahmen  der  Bahnverwal- 
lungcn  sind  dem  entsprechend  ganz  erheblich  gestiegen,  so 
dass  die  Thatsache,  dass  die  Bahnverwaltungen  den  Fabriken 
gegenüber  sehr  uncoulant  sind,  nur  unungenehm  berühren 
können. 

Hr.  Lwowski  erstattete  hierauf  einen  längeren  Bericht 
über  die  50jährige  Jubel  fei  er  der  Gewerbe -Akademie 
in  Berlin.  Er  hob  bedauernd  hervor,  dass  die  Einladungen 
zu  dieser  Feier  in  so  ungenügender  Weise  vorbereitet  worden, 
dass  deshalb  die  Theilnahme  eine  verhältnissmässig  nur  ge- 
ringe gewesen,  und  bedauerte  ferner,  dass  von  anderen  aka- 
demischen Lehranstalten  so  geringe  Theilnahme  an  dieser 
Jubelfeier  gezeigt  worden,  dereu  Bedeutung  um  so  hervor- 
tretender, da  die  Gewerbe- Akademie  ohne  jedes  Vorbild  aus 
sich  selbst  hervorgegangen  und  mit  der  Industrie  herangc- 
wachsen  Sei  zu  dem,  was  sie  jetzt  ist. 

Westfälischer  Bezirks  verein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  Seite  799.) 

XXXVII.  Sitzung  vom  10.  Dccember  1871  in 
Witten.  — Vorsitzender:  Hr.  Sudhaus.  Schriftführer:  Hr. 
A.  Schmidt. 

Hr.  Dr.  List  referirte  zunächst  über  die  Festigkeits- 
versuche von  Kohl  rausch,  welche  in  der  Zeitschrift  beson- 
ders mitgetheilt  werden  sollen.  Hierbei  bedauerten  die  HHm. 
Schnelle  und  Peters,  dass  sich  diese  Versuche  nicht  auf 
Temperaturen  unter  0°  erstrecken;  auch  werde  durch  diesel- 
ben nur  der  Elusticitätsmodul , nicht  die  Festigkeit  bestimmt. 
Die  Kälte  wirke  weniger  auf  die  absolute  als  auf  die  relative 
Festigkeit,  namentlich  aber  auf  die  Festigkeit  gegen  Stoss 
und  bewirke  auch  Texturveränderungen.  Folgende  Erfah- 
rungen wurden  in  dieser  Beziehung  angeführt: 

Hr.  Asthöver  hat  bei  — 16°R.  zwei  Eisenbahnwagen- 
achsen  aus  Gussstuhl  der  Schlagprobe  unterworfen.  Die  eine, 
welche  einen  Tag  im  Freien  gelegen  hatte,  flog  beim  ersten 
Schlage  aus  5“  (16  Fuss)  Fallhöhe  in  zwei  Stücke;  die  andere, 
angewärmte,  hielt  aus,  bis  die  Fallhöhe  auf  11"  (35  Fuss) 
gesteigert  wurde  und  brach  auch  daun  noch  nicht.  Nach 
Bericht  des  Hrn.  Dreyer  war  auf  Zeche  „Nachtigull“  ein 
Drahtseil  von  80*“  (3  Zoll)  Durchmesser  zum  Einbauen  von 
Pumpen  benutzt  worden.  Bei  strenger  Kälte  riss  es  eines  Tages 
beim  ersten  Anziehen  glatt  ab.  Dazu  führte  Hr.  Dr.  List 
un.  dass  Sandberg  in  Schweden  Versuche  mit  Schienen  an- 
gestellt habe,  welche  auf  Unterlagen  von  Granit  gelegt  wur- 
den. Es  verhielt  sich  die  Festigkeit  bei  — 4°  zu  derjenigen 
bei  -4-23°  bei  englischen  Schienen  wie  9:35,  bei  französi- 


schen wie  14  : 39,  bei  belgischen  wie.  6 : 26.  (Vergl.  Bd.  XIII, 
S.  649.) 

Hr.  Peters  hat  früher  einmal  auf  der  Ilenrichshüttc  bei 
Hattingen  Schmiedestücke  abgenommen,  welche  für  die  Rhein- 
brücke bei  Coblenz  bestimmt  waren  und  einen  ungefähren 
Querschnitt  von  210  x 63““  (8  X 2|  Zoll)  hatten.  Bei  starkem 
Frost  war  der  Bruch  derselben  grobkörnig,  dieselben  Stücke 
handwarm  gemacht,  brachen  mit  sehr  schönem,  wol  ausge- 
prägtem sehnigem  Gefüge.  Noch  theilte 

Hr.  Asthöver  mit,  dass  Feinkonieisen  sich  durch  Ab- 
löschen iu  kaltem  Wasser  in  sehniges  Eisen  überführen  Ins'se; 
bei  Stahl,  auch  wenn  er  nicht  härtbar  ist,  bleibe  der  Bruch 
immer  körnig,  und  gab  ferner  au,  wie  350  Achsen  für  die 
rheinische  Eisenbahn,  um  recht  weich  zu  werden,  möglichst 
langsam  abkühlen  sollte,  und  deshalb  auf  einen  Haufen  ge- 
legt und  mit  Asche  bedeckt  wurden.  Sie  blieben  mehrere 
Tuge  glühend,  waren  aber  nachher  spröde  und  grobkörnig. 
Nochmals  erhitzt  und  auf  gewöhnliche  Weise  gekühlt  wurden 
die  Achsen  wieder  feinkörnig  und  weich.  — 

Sodann  motivirte  Hr.  Dreyer  seinen  Antrag  auf 
Feststellung  von  Normaltlimeusionen  fiir  Rohre. 
Schon  in  voriger  Sitzung  habe  er  die  Aufmerksamkeit  der 
Versammlung  auf  einen  Gegenstand  gelenkt,  der  anscheinend 
von  untergeordneter  Bedeutung  ist,  aber  bei  näherer  Betrach- 
tung doch  unser  allseitiges  Interesse  in  Anspruch  nimmt: 
Die  Erzielung  einer  Einigung  über  die  Abmessungen  der 
Rohre,  Krümmer,  T-Stücke,  Ventile  etc.  und  Aufstellung  voq 
Normaldimensionen. 

Noch  vor  nicht  langer  Zeit  befasste  sich  jede  Giesserei 
mit  der  Anfertigung  von  Rohren.  Dann  sind  nach  und  nach 
einzelne  Werke  dazu  übergegangcu , diese  Fabrication  als 
Specialität  zu  behandeln,  auf  Vorrath  zu  arbeiten  und  den 
übrigen  Fabricanten  mit  uls  Bezugsquelle  zu  dienen.  Sieht 
man  die  Preiscourantc  der  verschiedenen  Werke  an,  so  fallen 
sofort  Differenzen  in  fast  allen  Abmessungen  auf,  es  finden 
sich  unter  den  einzelnen  Fabricanten  nicht  zwei,  die  durch- 
weg dieselben  Abmessungen  anwenden.  Bedeutend  sind  die 
Abweichungen  zwar  nicht,  aber  immerhin  gross  genug,  dass 
die  Rohre  der  verschiedenen  Fabriken  nicht  zusammcnpitssen. 
Für  den  Consumcnten  hat  dies  schon  grosse  Unannehmlich- 
keiten, für  den  Techniker  über  sind  die  Anschlüsse  zwi- 
schen den  Maschinenflanschen  des  einen,  den  Ventilen  des 
zweiten  und  den  Rohren  des  dritten  Fabricanten,  sowie  die 
Rohraufnahme  bei  Reparaturen  etc.  eine  fortwährende  zeit- 
raubende Belästigung.  Giessereien  mittleren  Umfanges,  na- 
mentlich in  hiesiger  Gegend,  können  das  ganze  Jahr  einen 
Modelltischler  mit  weiter  Nichts,  als  Anfertigen  und  Aeudern 
von  Flanschen  und  Robrmodcllcn , beschäftigen.  Wie  vorhin 
schon  erwähnt,  sind  die  Differenzen  in  den  Ahm  essungen  der 
Rohre  von  verschiedenen  F abriken  nicht  gross , dagegen  die- 
jenigen der  Schenkel  und  Ventillängen  schon  erheblicher, 
aber  auch  nicht  so  bedeutend,  dass  sie  sich  nicht  mit  Leich- 
tigkeit auf  gemeinsame  Masse  bringen  lassen.  Eine  derartige 
Einigung  unter  den  verschiedenen  Fabricanten  zu  Stande  zu 
bringen,  würde  unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  nur  seine 
grossen  Schwierigkeiten  haben,' da  Jeder  seine  Einrichtungen 
und  Modelle  besitzt  und  jede  Abänderung  mit  Ungelcgenheiten 
und  Kosten  verknüpft  ist.  Augenblicklich  liegt  aber  die 
Suche  güustiger.  Mit  dem  1.  Januar  wird  das  Metermass  obli- 
gatorisch. Die  meisten  Fabricanten  von  Rohren,  Ventilen  etc. 
haben  sich  nun  zwar  schon  damit  geholfen,  dass  sie  in 
ihren  Preiscouranten  den  bisher  gebräuchlichen  Massen  Meter- 
mass hinzugefügt  haben,  aber  es  ist  dies  nur  ein  Nothbehelf. 
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Mau  würde  doch  in  Ziikuufl  nicht  mit  Rohrweiten  von  26, 

39,  52,  65““  etc.  rechnen  und  construiren,  sondern  mit  runden 
Zahlen,  und  da  kommt  dann  die  Aenderung  der  bestehenden 
oder  Beschaffung  neuer  Modelle  ganz  von  seihst.  Dur  eine 
Fahricant  wird  früher,  der  nndere  später  dazu  übergehen. 

In  nicht  langer  Zeit  würde  man  also  doch  ganz  andere  Rohr- 
tabeUen  haben  wie  beute.  Redner  ist  deshalb  der  Ansicht, 
dass  kein  günstigerer  Zeitpunkt  für  eine  Einigung  getroffen 
werden  kann  als  heute,  und  stellte  seinen  Antrag  dabin: 

1)  Der  westfalische  Bezirksverein  möge  aus  seiner  Mitte 
eine  Commission  ernennen,  welche  mit  der  Ausarbeitung 
einer  Tabelle  für  die  Abmessung  der  Rohre,  Krümmer-,  Ven- 
tile etc.  betraut  wird. 

2)  Die  von  der  Commission  aufzustellende  Tabelle  ist 
in  nächster  Versammlung  vorzulcgen,  und  falls  sic  die  Billi- 
gung derselben  findet,  den  übrigen  Bezirksvereinen  des  Ver- 
eines deutscher  Ingenieure  zur  Begutachtung  resp.  Erklärung 
über  ihren  Anschluss  mitzutheilen. 

3)  Wird  auf  diese  Weise  eine  Einigung  erzielt,  so  ist 
für  möglichst  rasche  Verbreitung  uud  Bekanntmachung  der- 
selben durch  die  Vereinszeitscbrift  und  auf  sonst  geeignete 
Weise  Sorge  zu  trugen.  — 

Wenn  auf  diese  Weise  eine  Nortnaltabcllc  zu  Stande 
komme,  so  werde  zuversichtlich  der  Verein  deutscher  Inge- 
nieure dieselben  auch  zur  Geltung  bringen. 

Da  dem  Anträge  principielle  Bedenken  nicht  entgegen 
standen,  so  wurde  derselbe  nach  kurzer  Debatte  angenommen 
und  eine  Commission  aus  den  HHrn.  Dreyer,  Dahlhaus 
und  Horn  gebildet,  um  unter  Zuziehung  von  Fabricanten 
von  Rohren  und  Kesselarmaturen  eine  Tabelle  von  Normal- 
dimensionen zu  entwerfen. 

Das  erste  im  Fragekasten  Vorgefundene  Thema  behan- 
delte den 

Schmelzeffect  der  in  Oefen  verschiedener  Constructiou 
erzeugten  Coks, 

zu  welchem  aus  dem  Kreise  der  Versammlung  verschiedene 
Mittheilungen  gemacht  wurdun. 

Hr.  Dreyer  butte  Gelegenheit,  in  zwei  aufeinanderfol- 
genden Jahren  zwei  verschiedene  Coks  im  Cupolofen  zu  ver- 
wenden. Kohlen  von  „Präsident“  in  Franoois’schen  Oefen 
vercokt  ergaben  einen  Verbrauch  von  12,*,  Kohlen  von  „Con- 
stantia“, durch  Klye  & Morris  in  Cupolöfen  vercokt,  einen 
Verbrauch  von  9,a.  Nach  Hm.  Rhcingruber  betrug  auf  der 
Aplorbeeker  Hütte  der  Verbrauch  von  Coks  aus  Smet’schen  ! 
Oefen  0300,  bei  solchen  aus  Coppee'schen  Oefen  5700. 
Hierzu  betonten  noch  Hr.  Herberts  den  Wassergehalt  der 
Coks  als  Hauptursachc  des  verschiedenen  Schinclzetfectes  und 
Hr.  Rheingruber  den  mehr  oder  minder  heissen  Gang  des 


Coksofens;  der  heisseste  Gang  sei  bei  Coppee,  noch  mehr 
bei  App  old.  Hr.  Dr.  List  hielt  auch  den  im  Coks  noch 
enthaltenen  chemisch  gebundenen  Wasserstoff  für  nicht  ohne 
Einfluss  auf  den  Schmelzeffect ; sei  seine  Menge  auch  nur 
gering,  so  ist  doch  seine  Heizkraft  viermal  grösser  als  die 
des  Kohlenstoffs.  Andererseits  führten  die  HHrn.  Reussner 
und  ßlanek  aus,  dass  verschiedene  Korten  Coks  verschie- 
denen Geblüscdruck  verlangen,  und  die  hesten,  schwersten 
Coks  eben  nur  bei  starkem  Winddrucke  einen  guten  Effect 
geben  könuen,  und  wie  Hr.  Herbertz  behauptet,  gaben  die 
Coppee  sehen  Oefen  dann  die  besten  Coks,  wenn  man  einen 
viel  langsameren  Gang  anwendet  als  den  von  Coppee  vor- 
geschriebenen; immer  aber  blieben  die  mittleren  Partien 
schaumig  und  locker.  Um  dichte  schwere  Coks  herzustellen, 
müsse  man  überhaupt  in  allen  Oefen  feinkörnige  Kohle  an- 
wenden,  mit  Ausschluss  der  Gaskohle,  und  den  Process  bei 
hoher  Temperatur  langsam  durchführen.  — 

Zu  der  nächsten  Frage,  betreffend 

Güterwagen  ganz  ans  Eisen  gebaut, 
hielt  Hr.  Asthöver  einen  solchen  nicht  allein  für  möglich, 
sondern  auch  bei  verständiger  Constructiou  für  durchaus  prak- 
tisch. Früher  wollte  man  nicht  einmal  die  Untergestelle 
ganz  von  Eisen  bauen,  heute  seien  nur  noch  Boden  und 
Bracken  aus  Holz.  Dazu  constatirten  Hr.  Rheingruber 
uud  A.,  dass  ganz  eiserne  Wagen  in  Württemberg,  bei  Krupp 
und  auf  der  Gotha-Leincfeldcr  Bahn  mit  gutem  Erfolge  lau- 
fen, auf  der  bergisch- märkischen  Eisenbahn  bube  man  sich 
mit  dem  Versuche  begnügt. 

Als  Bedenken  gegen  eiserne  Böden  wurde  dagegen  gel- 
tend gemacht:  Das  leichte  Durchrosten,  das  feste  Anhaften 

mancher  Transportgegenstände,  das  leichte  Verbiegen  und 
Zerrcisscn  durch  Stösse,  z.  B.  beim  Einladen  von  Steinen, 
die  chemische  Einwirkung  mancher  Materialien,  die  Schwie- 
rigkeit der  Auswechselung  schadhafter  Thcile;  worauf  von 
anderer  Seite  wieder  behauptet  wurde,  dass  alle  diese  wirk- 
lichen oder  vermeintlichen  Ucbclstände  sich  durch  passende 
Construction  vermeiden  lassen , indem  man  Riffel-  oder 
Wellenblech  anwendet,  für  geeigneten  Wasserabfluss  sorgt, 
den  Boden  aus  einzelnen  Theilcn  zusammensetzt  etc.  Hr. 
Schnelle  glaubte,  dass  man  künftighin  alle  Waggons  nach 
dem  spccicllen  Bedürfnis»  construiren  und  für  jeden  beson- 
deren Zweck  den  passenden  Wagen  bauen  werde;  wozu  auch 
von  Hrn.  Peter  Ilarkort  u.  A.  verschiedene  Beispiele  aus- 
geführt wurden.  Schliesslich  erinnerte  noch  Hr.  Dahlhaus 
daran,  dass  die  Eisenbahnwagen  im  Allgemeinen  ein  viel  zu 
grosses  Tarngewicht  haben  im  Verhältnis.»  zur  forigeschafften 
Lost;  sonst  sei  er  auch  der  Meinung,  dass  mau  am  besten 
nach  Bedürfnis»  Holz  und  Eisen  combinircn  werde. 
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Abhandlungen. 

Beitrag  zur  Berechnung  von  Schwungrädern. 

Von  0.  Krüger,  Lehrer  an  der  Gewerbeschule  zu  Saarbrück. 
(Hior/.u  Figur 


Vor  einiger  Zeit  zersprang  in  dem  Eisenhüttenwerke 
zu  Burbach  bei  Saarbrückern  das  grosse  Schwungrad  der 
Dampfmaschine,  welche  zum  Betriebe  eines  Walzwerkes 
dient.  Der  Durchmesser  der  Mittellinie  des  Schwung- 
ringes betrug  7“, 6,  die  Peripheriegeschwindigkeit  der- 
selben 42“,  das  Gewicht  des  Bades  etwa  30,000  Kilogrui. 

Fig.  1 und  2 auf  Taf.  IV  geben  Abmessungen  und 
Construction  des  Rades,  die  Bruchstellen  sind  in  den- 
selben nugedeutet.  Das  Schwungrad  zersprang  in  viele 
Stücke,  von  denen  eines  von  2400  Kilogrm.  Gewicht 
einen  bedeutenden  Weg  zurücklegte.  Glücklicherweise 
ist  bei  diesem  Ercigniss  kein  Mensch  körperlich  beschäl-  ! 
digt  worden. 

Für  das  Zerspringen  eines  Schwungrades  giebt  es 
im  Allgemeinen  zwei  wesentlich  verschiedene  Ursachen. 
Entweder  wird  die  Winkelgeschwindigkeit  des  Rades 
sehr  gross,  oder  die  der  Schwungradwelle  nimmt  plötz- 
lich ab.  Im  erstens»  Falle  können  die  durch  die  Centri- 
fugalkratl  hervorgerufenen  Spannungen  so  gross  werden, 
dass  das  Schwungrad  zerspringt;  im  letzteren  Falle  hat 
der  Schwungring  das  Bestreben,  schneller  zu  rotiren, 
wodurch  bei  der  bedeutenden  lebendigen  Kraft,  welche 
gewöhnlich  in  ihm  angcsammelt  ist,  die  Arme,  auf  rela- 
tive Festigkeit  beauspmeht,  leicht  abbrechen  köuucn. 

Die  erstere  Ursache  kann  z.  B.  durch  bedeutende  Ab- 
nahme des  Widerstandes  in  «1er  Arbcitsmuschine,  durch 
das  Abbrechen  von  Radziihueu  in  der  Transmission  etc. 
herbei  geführt,  werden,  die  letztere  durch  ein  plötzlich 
eiutretendes  Hinderniss. 

Für  beide  Fülle  liefert  die  Praxis  Beispiele. 

Es  scheint,  dass  bei  dem  Schwungrade  des  Bur- 
bacher Eisenwerkes  eine  d«‘r  beiden  Ursachen,  welche  ge- 
wühidich  das  Zerspringen  eines  Schwungrades  bewirken 
und  oben  angeführt  wurden,  nicht  Vorgelegen  hat,  son-  i 

deru  die  Umstünde  normale  gewesen  sind.  Geht  man 
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1 und  2,  Tafel  IV.) 

hiervon  aus  und  berücksichtigt,  dass  das  Schwungrad 
noch  nicht  sehr  lauge  im  Betrieb«!  war,  auch  schadhafte 
Stollen  im  Material  nicht  bemerkt  worden  sind,  so  lässt 
sich  die  Ursache  des  Zerspringens  nur  in  der  Construc- 
tion vennuthen.  Die  bezügliche  Untersuchung  soll  an 
passender  Stelle  geführt  werden. 

Das  Zerspringen  eines  Schwungrades  führt  uicht 
allein  eine  Stockung  im  Betriebe  der  betreffenden  Ar- 
heitsmuschine  und  damit  pecuniilren  Nachtheil  herbei, 
es  können  dabei  auch  Menschenleben  gefährdet  werden. 
Die  Construction  der  Schwungräder  bildet  für  den  In- 
genieur sicherlich  eine  sehr  wichtige  Aufgabe,  die  tech- 
nische Literatur  unterstützt  ihn  bei  Lösung  derselben 
jedoch  nicht  in  den!  Masse,  wie  es  gewöhnlich  gewünscht 
wird. 

B«d  Ermittelung  der  Spannungen,  welche  durch  die 
Ccntrifugalkraft  im  Schwungringe  hervorgerufen  werden, 
ahstrahirt  man  vielfach  von  d«!r  Einwirkung  der  Arme, 
selbst  wenn  diese,  wie  gewöhnlich,  mit  dem  Ringe  fest 
verbunden  sind.  Auf  diese  Weise  kann  sich  ein  auch 
nur  annähernd  genaues  Resultat,  nicht  ergeben. 

Hr.  Dr.  Grashof  giebt  in  seiue.r  Festigkeitslehre 
(Berlin,  1866,  bei  Rudolph  Gacrtuer)  zur  Ermittelung 
dieser  Spannungen  eine  ausführliche  Entwickelung,  bei 
welcher  der  Einwirkung  der  Anne,  welche  mit  dem 
Schwungringe  als  fest  verbunden  vorausgesetzt  wt!rdcn, 
Rechnung  getragen  ist.  Die  bezüglichen  werthvollen 
R«!snltat«!  sollen  bei  vorliegender  Arbeit  benutzt  werden. 
Letztere  bezweckt  zur  Hauptsache  mit  Hülfe  der  dort 
aufgcstcllt«!»  allgemeinen  Gleichungen,  welche  für  den 
praktischen  Gebrauch  im  Allgemeinen  zu  complicirt  sind, 
für  apecielle,  häufig  vorkommende  Fälle,  einfachere  Re- 
geln abzuleiton.  Gewöhnlich  haben  grössere  Schwung- 
räder in  Walzwerken  etc.  8 oder  6 Arme,  Schwungring 
und  Arme  bestehen  aus  Gusseisen,  und  der  Querschnitt 
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des  Ringes  ist  ein  Rechteck.  Die  Betrachtung  soll  sich 
im  Folgenden  auf  solche  Schwungräder  erstrecken  uud 
es  bezeichne: 


r den  Radius  der  Mittellinie 
des  Schwuugringes, 
v die  Pcripheriegeschwiudig- 
keit  derselben; 

2 y den  Winkel,  welchen  die 
Mittellinien  OA  und  0 ß, 
Fig.  1 , zweier  aufeinander 
folgender  Arme  mit  einan- 
der bilden,  Aß  den  dazu 
gehörigen  Bogen  der  Mittel- 
linie des  Ringes,  OC  die 
Halbirungslinic  des  Winkels  2 y, 

<f  den  Winkel  DOC,  welchen  der  zu  einem  belie- 
bigen Punkte  1)  von  A C gehörige  Radius  O D mit 
OC  bildet; 

a die  Spannung  (Normalspannung)  in  irgend  einem 
Punkte  des  durch  D gehenden  Ringquerschnittcs; 
t/  den  Abstand  dieses  Punktes  von  der  Geraden  (Bie- 
gungsaxe),  welche  durch  D geht  und  auf  der  Ebene 
der  Mittellinie  des  Ringes  senkrecht  steht,  positiv 
auf  der  convexen,  negativ  auf  der  concaven  Seite; 
h die  radiale  Dimension  des  Ringquerschnittes; 

F den  Querschnitt  des  Ringes,  F,  den  des  Armes, 
beide  als  constant  vorausgesetzt; 

E den  Elasticitätsmodul,  m die  specifischc  Musst' 
(Masse  der  Volumencinheit)  des  Materiales  des 
Ringes  und  des  Armes; 
s die  Maximalspannung  des  Armes; 

_P0  die  resultirende  Kraft,  M„  das  resultirende  Kräfte- 
paar, welche  man  zur  Herstellung  des  Gleichge- 
wichtes äusserlieh  an  der  Schnitt  fläche  anzubringen 
hat,  wenn  man  sich  den  Schwungring  in  dem  Quer- 
schnitt bei  C durchschnitten  denkt. 


Fig.  1 


Schwungrad  mit  8 Armen. 
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Durch  passende  Substitution  in  den  erwähnten  all- 
gemeinen Gleichungen  erhält  man  als  Spannung  in  einem 
beliebigen  Punkte  des  Schwungringes  mit  den  zugehö- 
rigen Werthen  von  tp  und  ?/: 


ff  — — 0,97«rt-f- 12  j£(l  -+-  jTj  £t)  cosqp  — 0,971«j  a — 


12  r’ ) r -4-  IJ 


(1) 


Kilogramm  pro  Quadratmeter,  wenn  m und  v sich  auf  das 
Kilogramm  und  Meter  als  Einheiten  beziehen.  Hier  ist 


1,46174  -4-  (l  -+*  jg  (o, 0D7S6  + 1,14  SOI  ) 


(2). 


Aus  Gl.  (1)  folgt  , dass  die  hervorragenden  Span- 
nungen in  den  äussersten  und  innersten  Punkten  der 
Querschnitte  bei  A und  C,  Fig.  1 , also  in  den  Quer- 
schnitten, welche  in  der  Mitte  zwischen  zwei  aufeinander 
folgenden  Armen  liegen  und  in  denjenigen,  welche  durch 
die  Armmittellinien  gehen,  zu  suchen  siud. 

Um  nun  den  Maximal werth  der  Spannung  im 


i 


Schwungringe  zu  finden,  hat  man  nur  die  Spannungen 
in  den  äussersten  und  innersten  Punkten  der  Querschnitte 
bei  A und  C zu  vergleichen.  Diese  sollen  der  Reihen- 
folge nach  in  dem  Querschnitte  bei  C mit  at  und  ff,, 
in  dem  Querschnitte  bei  A mit  er,  und  ff,  bezeichnet 
werden.  Daun  ergiebt  sich  bei  Benutzung  der  Gl.  (1) 


= p2 

T+a 

(0,02i5  — 1 ,9490  y -4-  0,9061  y ) 

"|  »v» 

(3), 

L 

J2f  + 1 

— 2 

r a 1 

^0,0266  -+-  1,9190  y -4-  0,9061  y) 

1 me’ 

(4), 

r 

’i  1 

_r2 

r 

r 

7 a 

(0,0506  -4"  1,9190  y ~h  0,6074  y) 

1 me» 

(5), 

2T  + 1 

h 

— n 2 

r -4-al 

(0,0i06  — 1,9190  y -4-  0,6074  yj 

1 mn* 

(6). 

L 

A ^ 1 

4- 

Durch  Vergleichung  dieser  4 Werthe  erkennt  mau, 
dass  die  Spannung  ff,  (absolute)  in  den  innersten  Punkten 
des  Querschnittes  bei  A , Fig.  1 , also  in  den  innersten 
Punkten  des  Querschnittes,  dessen  Ebene  durch  die 
Mittellinie  eines  Armes  geht,  am  grössten  ist  Für 
diese  Maximalspannung  ergiebt  sich,  wenn  man  die 
Dichtigkeit  des  Gusseisens  zu  7,2  annimmt  und  dem 
entsprechend  m = setzt,  mit  Gl.  (0) 


Kilogramm  pro  Quudratcentiuieter,  wenn  o in  Metern 
eingesetzt  wird. 


Sieht  mau  die  rechte  Seite  der  letzten  Gleichung 
als  ein  Product  aus  zwei  Faetoren  an,  dessen  einer  Factor 
o*  ist,  und  setzt  den  anderen  gleich  ß,  so  entsteht 

= (8> 

Der  Werth  der  Maximalspannung  im  Schwungringe, 
welcher  nicht  überschritten  werden  soll,  sei  mit  k be- 
zeichnet. Alsdann  ergiebt  sich  der  Maximalwerth  der 
noch  zulässigen  Peripheriegeschwindigkeit  v der  Mittel- 
linie des  Schwungringes,  welcher  dieser  Spannung  ent- 
spricht, mit 

~ ifj ^ 

Meter  pro  Secunde,  wenn  k in  Kilogramm  pro  Quadrat- 
ceutimeter  genommen  wird. 

Für  die  resultirende  Kraft  Pn  und  das  resultirende 
Kräftepaar  M„  erhält  man  mit  m = r*5  bezüglich 

ft-ÄW(l  + f,?)(l-)  . . (10) 

Kilogramm,  wenn  F in  Quadratcentiinetern,  t>  in  Metern 
eingesetzt  wird, 

M0  = ,1,  Wt  [0,025*1  a - i 5 ( 1 - «)]  (11) 

Kilogrammcentimcter,  wenn  F und  v wie  bei  Gl.  (10), 
ausserdem  r in  Ccntimetcrn  ausgedrückt  wird. 

Um  die  Maximalspannung  des  Annes  zu  ennitteln, 
sei  OG,  Fig.  2,  die  Mittellinie  eines  Armes,  O E und  OF 
die  llalbirungslinien  der  Winkel,  welche  OG  mit  den 
Mittellinien  der  beiden  Arme  bildet,  welche  dem  erstcren 
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Fig.  2 Arme  zu  beiden  Setten 

zunächst  liegen,  EF 

der  zum  Winkel  EOF 
gehörige  Bogen  der 
Mittellinie  des  Ringes. 
DieMaximalspannung 
des  Armes  wird  her- 
vorgerufen  durch  die 
Contrifugalkraft  des 
Ringstückes  EF,  die 
Resultircudc  der  bei- 
den Kräfte  P0  und  durch  die  Contrifugalkraft  des  Armes. 
Für  diese  Kräfte  gelten  der  Reihefolge  nach  die  Aus- 
drücke 

2,«FVsin?(l-hi^), 

2mFe,siny(H-i  ^)(1  — «), 

\mF,v\ 

Hiermit  ergiebt  sich,  wenn  man  wieder  für  Guss- 
eisen m = setzt,  für  die  Maximalspannung  des  Armes 

• = iSs  **  [o,76M  « (l  + i ~)  y + 0,»]  (12) 

Kilogramm  pro  Quadratccntimcter,  wenn  v in  Metern 
eingesetzt  wird. 

Zur  bequemeren  Benutzung  der  vorstehenden  Glei- 
chungen wurden  die  folgenden  Tabellen  1 und  li  be- 
rechnet. Tabelle  I enthält  in  der  Verticalcoluinne  die 

Werthc  von  * t , in  den  übrigen  Columnen  mit  Aus- 
nahme der  ersten  die  Wertbe  von  a nach  Gl.  (2).  Ta- 
belle II  enthält  die  Werthe  des  Factors  ß der  Gl.  (8). 

Dabei  sind  für  — die  Werthe  5 bis  10,  je  um  0,5  stei- 

h 

gend,  für  — die  Werthe  4 bis  1,  je  um  0,4  abnehmend, 
Tabelle  I. 


=*  3.4 

=.3 

= 2,5 

= 2 

= 1,5 

1 

»,171t 

1 

0,193» 

0.2183 

0,9*97 

0.991« 

0,3505 

! 

j 0,135« 

0,1921 

0,2160 

0,9167 

0,2875 

0,3415 

0,171t 

0,1 9 OS 

0,2135 

0,9435 

0,2831 

0,3383 

j 0,1*97 

0.1881 

0,»10» 

0,2400 

0,2784 

' 

0,3315 

! o,i«7» 

0,185» 

0,2081 

0,936t 

0,979« 

0.3216 

1 Q.iseu 

i 

0,1835 

0,9059 

0.2326 

0,2695 

0.3175 

0,16*0 

0,181 1 

0.2031 

0.99$  7 

0,3633 

0,3103 

| 0,1619 

0,1 7 $6 

0,1990 

0,2247 

0.258« 

0,3023 

O.Uis 

0.1759 

0,195? 

0,2205 

0,2525 

0,2954 

0,157« 

0,1733 

0.192t 

0,2163 

0,217« 

0,2979 

0,1553 

0. 1705 

0,1890 

0,2121 

0,9115 

0,2804 

! 1 A’1  F ., 
I 12  r*  F* 


= 6 


1_ 
: 3Ö0 

1 

1 863 

1 

'432 


1 

6,1  607 


= 7 1 
= 7,i 
= 8 
= 8,5 
= 9 
= 9,5 
’ = 10 


1 

8 

1 


588 


675 
1 

768 
1 

867 

1 

972 

1 

1083  l0'1 

12  0Ö  ;0  ,1 


i 


Tabelle  II. 


F 

yr* 

= 3.4 

= 3 

| 

= 2,5  ; =2 

1 

-u 

= 1 

r 

0,0867 

0,0«  9 4 

0.0902 

lA 

0,0913  1 0,0927 

0,0946 

0,0972 

= 5,5 

0,0826 

0,0905 

0,0916 

0,0930  0,U94? 

0,0970 

0,1062 

= 6 

0,U9O? 

0,0918 

0,0931 

0,0946  ' 0,0967 

0,M394 

0,1031 

= 6.5 

0,0919 

0,0951 

0,0915 

' 

0,0965  0,0987 

0,1017 

0,1060 

= 7 

0,0930 

0,034  t 

0,0960 

0,0981 1 0,1006 

1 

0,1040 

0,1087 

= 7,5 

0,094  2 

0,0957 

0,0975 

0,0997  1 0,1095 

0,1062 

0,1113 

0,0954 

0.0970 

0,099u 

0,1011  0,1044 

0,1084 

0,1137 

= 8,5 

0,09«« 

0,0983 

0, 1004 

0,103«  0,1062 

0,1104 

0,1160 

=9 

0.U97S 

0,0996 

0,1018 

0,1045  ‘ 0,1079 

0.1123 

0.1182 

= 9,5 

0,0989 

0,1008 

0,1032 

O,10«0  0,1095 

0,1141 

0,1202 

= 10 

0,1000 

0,102« 

0,1045 

0,1074  0,1111 

0,1198 

0,1220 

angenommen.  Für  findet  man  gewöhnlich  die  Werthe 

4 bis  2;  die  Werthe  1,5  und  1 sind  hier  aus  dem  Grunde 
angeschlossen  worden,  weil  die  Arme  auch  auf  relative 
Festigkeit  beansprucht  werden,  und  es  zweckmässig  ist, 
sie  recht  kräftig  zu  machen.  Die  Werthe  von  ß der 
Tabelle  II  geben  mit  dem  Quadrate  des  Maximal- 
wertes der  Peripheriegeschwindigkeit  der  Mittellinie  des 
Scbwungringes,  diese  in  Metern  ausged rückt,  multipli- 
cirt,  die  Maximalspannung  im  Schwungringe,  in  Kilo- 
gramm pro  Qundrutccntimetcr. 


Schwungrad  mit  6 Armen. 

Den  Gleichungen  (1)  und  (2)  entsprechend  erhält 
man  hier  durch  die  erforderlichen  Substitutionen  in  den 
allgemeinen  Gleichungen  tür  die  Spannung  in  einem  be- 
liebigen Punkte  des  Scbwungringes 


«==  [l  — 0,9W9fl  -+-  12  |[(*  -+-  Y2  ^i)  CO»V>  — 0,9MsJ  a 

] m e*  . . . 


i. 

12  r?  i r -t- 


(13) 


Kilogramm  pro  Quadratmeter,  wenn  »t  und  v sich  auf 
.das  Kilogramm  und  Meter  als  Einheiten  beziehen, 


1 

+ (l  + ± J)  (o.oaos;  £ H-  1,5  £) 


(14). 


Für  die  eminenten  Spannungen  in  den  äusscrstcu 
und  innersten  Punkten  der  Querschnitte  bei  A und  C, 
Fig.  1,  erhält  man  im  vorliegenden  Falle  bei  Benutzung 
der  Gl.  (13),  entsprechend  den  Gl.#(3)  bis  (6), 

ff,  = £2  ~ 4-0  (0,04il  — 1,9099  y 0,5108  ""  (15) 


ff,  = y — a ^0,0151  -+-  1 ,9099  y 4-  0,5108  y jj  (16) 

2 a"  — 1 

ffa=[2y  — a(0,OS89-t-  1,9099  -■+■  1,0668  ^,)1  ■ ■"*’*  (17) 

* “7“  4*  1 
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Unter  diesen  Spannungen  ist  die  letzte  er4,  also  die 
Spannung  in  den  innnersten  Punkten  des  Querschnittes, 
dessen  Ebene  durch  die  Mittellinie  eines  Armes  geht, 
die  grösste. 

Setzt  man  in  Gl.  (18)  >»  = 7*5,  der  Dichtigkeit  7,2 
des  Gusseisens  entsprechend,  so  erhält  man  zur  Bestim- 
mung dieses  Maximalwertes  der  Spannung 

[2  T ■+-a(°>08*»—  1,909.  | H-  1,066»  £)]  ,4  • -£~ 

1 h * 

. . . (19) 

Kilogramm  pro  Quadratcentimeter,  wenn  0 in  Metern  ge- 
nommen wird. 

Setzt  man  den  mit  n’  verbundenen  Factor  auf  der 
rechten  Seite  der  Gl.  (19)  gleich  ft,  so  ergiebt  sieh 

= fto* (20). 

Der  Maximalwerth  der  Peripheriegeschwindigkeit  v, 
bei  welcher  die  Maximalspannung  im  Schwungringe 
einen  bestimmten  noch  zulässigen  Werth  erreicht,  ist 
nach  der  folgenden  Gleichung  zu  berechnen: 

e» 

Meter  pro  Secunde,  wenn  k in  Kilogramm  pro  Quadrat- 
centiineter  genommen  wird. 

Für  die  resultirende  Kraft  P0  gilt  auch  hier 

P.-A^(i+n5)(i“B)  • * (22) 

Kilogramm,  wenn  F in  Quadrntcentimetem,  v in  Metern 
ausgedrückt  wird. 

Der  Gl.  (11)  entsprechend  erhält  man  filr  das  rcsul- 
tireude  Kräftepaar  M„ 

M0  = & F ’v*  r (0, 0.607  o - 1 k~  (1  - «))  (23) 

Kilogramm,  wenn  man  F und  v wie  bei  Gl.  (22)  und 
r in  Centimctcm  ausdrückt. 

Hinsichtlich  der  Maximalspannung  im  Arme  ergiebt 
sich  hier  der  Gl.  (12)  entsprechend 

st=i‘»*,[|(1  + n7)a  + 0'5]  1 • (24)‘ 

Drückt  man  in  dieser  Gleichung  v in  Metern  aus, 
so  erhält  man  diese  Spannung  in  Kilogramm  pro  Qua- 
dratcentimeter. 

Mit  den  Gleichungen  (14)  und  (19)  sind  die  fol- 
genden Tabellen  111  und  IV  berechnet.  Sie  haben  hier 
dieselbe  Bedeutung,  wie  die  Tabellen  1 nnd  II  tiir  ein 
Schwungrad  mit  8 Armen.  — 

Wie  bereits  bemerkt  wurde,  ist  bei  der  Entwicke- 
lung der  vorstehenden  Gleichungen  eine  feste  Verbin- 
dung der  Arme  mit  dem  Schwungringe  und  ein  con- 
stanter  Querschnitt  des  Schwungringes  und  der  Arme 
vorausgesetzt.  Bei  der  Benutzung  der  Gleichungen  kann 
F,  etwas  grösser  genommen  werden,  da  der  Arm  als 
von  der  Axe  bis  zur  Mittellinie  des  Schwungringes  ge- 
hend, in  Kecbnung  gezogen  wurde,  wodurch  ein  kleiner 
Fehler  entstand. 


Tabelle  III. 


• 

1 A* 
12  r* 

= 3.3 

= 3 

= 2,1 

= 2 

= 1,1 

=3  1 

T = s 

1 

300 

0,1318 

0,1341 

0,1431 

0,1680 

0,1833 

0,3348 

0,3761 

= 5,5 

1 

363 

0,11»! 

0,1313 

0,1417 

0,1636 

0,1866 

0,3111 

• 

9,3194 

= 6 

1 

432 

0,1171 

0,1384 

0,1433 

0,1193 

0,1808 

0,3U93 

0.3433 

= 6,» 

1 

507 

0,114(1 

0,1384 

0,1381 

0,1545 

0,1743 

0,3013 

0,1173 

= 7 

1 

588 

0,1130 

0,1333 

0,1347 

0,1488 

0,1688 

0,1934 

0,9361 

= 7,i 

1 

675 

0,1093 

0,1181 

0,1308 

0,1451 

0,162* 

0, 1 8 3 4 

0,3111 

= S 

768 

O.ioss 

0,115» 

0,1369 

0,1403 

0,1563 

0,1773 

0.3653 

= 8,1 

1 

867 

0,1039 

0,1136 

0,1931 

0,1356 

0. 1 1 0 9 

0,1703 

0,4913 

= 9 

-i_ 

972 

0,101 1 

0,1034 

0,1193 

0,1309 

0,1451 

0,1639 

0,1816 

= 9,5 

1 

1083 

0,0383 

0,1061 

0,1113 

0,1363 

0,1395 

0,115« 

0,1744 

= 10 

1 

1200 

0,0951 

0,1039 

0. 1 1 1 5 

0, 1 2 1 7 

0. 1 3 1 0 

0,1490 

0,1GT7 

Tabelle  IV. 


S-* 

-3, 

= 3 

= 2,5 

= 2 

= i,s 

= 1 

T-5 

0,098« 

0,1004 

0.1O8S 

O.ioit 

0,1081 

0,1131 

0,1191 

= 5,5 

0,0999 

0,1018 

0,1041 

0, 1 0 7 0 

0,no7 

0,115« 

0,1734 

= 6 

0,1013 

0,1032 

0,1017 

0, 1 08  5 

0,1137 

0,1178 

0.1249 

= 6,5 

0,1031 

0,1046 

0,1073 

O.itoi 

0,1141 

0,1198 

0. 1310 

= 7 

0,1037 

0,1019 

0,1087 

O.11 10 

0,1163 

0,1316 

0,1339 

*■7,5 

0,1049 

0.IO73 

0,1100 

0,1 131 

0,1177 

0,1233 

0,1104 

=8 

0,1060 

0,1084 

0,1113 

0,1  147 

0,1 190 

0,1341 

0,1316 

= S,  i) 

0,1070 

0,1091 

0,1134 

0,1119 

0.1903 

0,1916 

0.1331 

=9 

0,1080 

0,1101 

0,1134 

0,1  169 

0,1313 

0,1361 

0,1313 

= 9,5 

0,1088 

0,1113 

0,1  143 

0,1177 

0,1330 

0,1373 

o*im 

=10 

0,1096 

0,1131 

0,tl!0 

0,1181 

0*1  22G 

0,1377 

0,1341 

Gewöhnlich  sind  jedoch  die  Anne  von  der  Nabe 
nach  dein  Schwungringe  zu  verjüngt,  wenngleich  im 
Allgemeinen  mehr,  als  nach  den  Gesetzen  der  Festig- 
keitslehre zweckmässig  erscheint.  (Vergl.  „Festigkeits- 
lehre“ von  Dr.  F.  Grashof,  Arme  von  Transmissions- 
rädern.) Sind  die  Arme  verjüngt,  so  ändern  sich  die 
Werthe  der  durch  vorstehende  Gleichungen  bestimmenden 
Grössen.  Da  jedoch  die  Vergüngungsverhältnisse,  welche 
vorzukommen  pflegen,  nicht  denselben  Werth  haben,  so 
kaun  man  diesem  Umstande  durch  Aufstellung  beson- 
derer Gleichungen  nicht  gerecht  werden.  Sind  die  Arme 
verjüngt,  so  empfiehlt  es  sich,  bei  Benutzung  der  vor- 
stehenden Gleichungen  für  Ft  den  grössten  Armquer- 
schnitt  (an  der  Nabe)  zu  nehmen.  Der  WTcrth  von  a 
füllt  damit  im  Allgemeinen  etwas  zu  gross  aus,  ebenso 
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der  der  Maximalspannuug  des  Schwungringes  und  des 
Armes,  währeud  man  die  resultirende  Kraft  P0  und  das 
resuttirende  Kräftepaar  Ma  etwas  zu  klein  erhält. 

Anwendung  bei  dem  zersprungenen  Schwung- 
rade. 

Bei  dem  oben  erwähnten  zersprungenen  Schwung- 
. rade  war  -L  = 9,5,  F = 1033  Qundrnteentimeter  (grösster 

p 

Arniquerschnitt),  F,  — 674  Quadratcentimeter,  daher  — 
' *1 
= 1,6  ca.;  der  Maximalwerth  der  Peripheriegeschwin- 
digkeit v betrug  42  Meter. 

Für  -L  = 9,5  und  ^ = 1,5  giebt  Tabelle  II  ß =» 

n 1 1 

0,1141.  Bei  Benutzung  der  Gl.  (8)  erhält  man  alsdann 
für  die  Maximalspannung  im  Schwungringe 

<r.„  = 0,mi . 42’  = 202  Kilogrm.  ca.  pro  Q u ad  rat  - 
ceutimetcr. 

Nimmt  man  den  Coefficicntcn  der  absoluten  Festig- 
keit bei  Gusseisen  zu  1250  Kilogrm.  pro  Quadratcenti- 
meter an,  so  bot  der  Schwungring,  als  aus  einem  Ganzen 
bestehend  angesehen,  gegen  Zerreissen  etwa  sechsfache 
Sicherheit. 

Zur  Bestimmung  der  Maximalspannung  des  Armes 
ist,  wenn  nur  die  Centrifugalkruft  als  belastende  Kraft 
auftritt.  Gl.  (12)  zu  benutzen.  Zunächst  erhält  man  aus 

Tabelle  I ~ a — O,2400  uud  durch  Substitution 


Ttff 


Fig.  3 

A 


42’  [0,7654  • • 0,2170  • 1,6  -t-  0,s]  = 102  Kilo- 

gramm ca.  pro  Quadratcentimeter. 

Die  Arme  hatten  mithin  etwa  12  fache  Sicherheit. 

Zieht  man  nun  noch  in  Betracht,  dass  bei  dem  in 
Rede  stehenden  zersprungenen  Schwungrade  einer  der 
beiden  oben  erwähnten  Umstände,  welche  in  der  Regel 
das  Zerstören  eines  Schwungrades  bewirken,  nicht  Vor- 
gelegen haben  soll,  uud  schadhafte  Stellen  im  Material 
nicht  erkannt  worden  sind,  so  lässt  sich  wol  die  Ur- 
sache des  Zerspringens  in  den  Verbindungen  der  Theile. 
des  Schwungringes  vermuthen. 

Der  Schwungring  bestand 
aus  vier  gleichen  Theilen,  die 
Verbindung  je  zweier  Theile 
aus  eingelegten  Laschen  L,  L , 
Fig.  3,  welche  mit  je  drei 
Nieten  aus  Gussstahl  an  den 
einzelnen  Theilen  befestigt  wa- 
ren. Ausserdem  wareu  diese 
Theile  mit  Ansätzen  KK  ver- 
seilen, um  welche  ein  schmie- 
deeiserner geschweisster  Ring 
T gezogen  war. 

Man  denke  sich  die  ver- 
bindenden Theile  in  der  Stossfuge  nach  A 1i  durch- 
schnitten und  zur  Herstellung  des  Gleichgewichtes  wie 
bei  einem  Schwungriuge,  der  ans  einem  Ganzen  besteht 
und  einen  eonstanten  Querschnitt  hat,  die  resultirende 
Kraft  P0  und  das  resultirende  Kräftepaar  M0  angebracht. 


Bei  Benutzung  der  GL  (10)  erhält  man  alsdann  durch 
dio  erforderliche  Substitution 

P,  = • 1033  • 42’  (1  + Ti'5j)  (1  - 0,W7o)  = 100,800 

Kilogramm  ca. 

P0  und  Af0  lassen  sich  zu  einer  resultirenden  Kraft  R„ 
gleich  100,800  Kilogrm.  vereinigen.  Der  Abstand  dos 
Angriffspunktes  derselben  vom  Schwerpunkte  des  Quer- 
schnittes (ohne  Ansatz  K gedacht)  ergiebt  sich  durch 
Division  von  Ma  durch  P0;  er  liegt  zwischen  diesem 
Schwerpunkte  und  der  äusseren  cylindrischen  Begren- 
zuugsfläche  des  Schwungringes.  Benutzt  man  die  Glei- 
chungen (10)  und  (11)  und  die  gegebenen  Werthe,  so 
ergiebt  sich 

^ = 2 Ccntinitr  ca 

l\  (H- ufirMMsso 


Es  ist  wol  möglich,  dass  anfänglich  der  Ring  T 
allein  gewirkt  hat,  da  dieser  zuerst  aufgetrichcn  uud 
dann  erst  die  Laschenverbindung  hergestellt  wurde.  Geht 
man  nun  hiervon  aus  und  denkt  sich  an  den  beiden 
Theilen  des  Schwungringes  die  Kräfte  R„  mit  entgegen- 
gesetzter Kichtuug,  so  wird  eiue  Drehung  um  eine  durch 
S gehende,  der  Axe  parallele  Gerade  angestrebt,  mul 
es  ergiebt  sich  fltr  die  Kraft,  welche  den  Ring  T auf 
absolute  Festigkeit  in  Anspruch  nimmt,  mit  den  aus 
Fig.  3 zu  ersehenden  Massen,  welche  in  Millimetern  an- 
gegeben sind: 


100,800 . 420 
95 


445,600  Kilogrm.  ca. 


Diese  Kraft  vertheilt  sich  auf  2 Querschnitte  von 
je  114  Quadratcentimeter  Inhalt.  Auf  einen  Quadrat- 
centimeter kommen  mithin  = 1955  Kilogramm. 

Nimmt  mnu  nun  bei  Schmiedeeisen  den  Festigkeitsmo- 
dulus zu  4000,  den  Tragmodulus  (der  Elastieitütsgrcnze 
entsprechend)  zu  1400  Kilogrm.,  so  ist  ersichtlich,  dass 
der  Ring  nur  zweifache  Sicherheit  hatte  und  die  Elasti- 
citfitsgrenze  bereits  tiberschritten  wurde.  Hierbei  ist 
aber  in  Betracht  zu  ziehen,  dass  durch  das  Schweissen 
des  Ringes  dieser  schon  eine  gewisse  Spannung  erhält, 
und  auch  die  absolute  Festigkeit  geringer  wird. 

Nach  dem  Zcrreissen  des  Ringes  musste  die  Laschen- 
verbindung zur  Wirkung  kommen.  Nimmt  man  zu  Gun- 
sten der  Belastung  des  einzelnen  Nietes  die  Lasche  als 
vollkommen  starren  Körper  an  und  setzt  voraus,  dass 
alle  drei  Nieten  gleichzeitig  beansprucht  wurden,  so  kam 
im  günstigsten  Fall,  der  hinsichtlich  der  Zerlegung  der 
Kraft  R„  denkbar  ist,  auf  das  am  meisten  belastete  Niet 

eine  Kraft,  welche  grösser  als  — ==  50,400  Kilogrm. 

ist.  Die  Nieten  waren  aus  Gussstahl  4 Centimtr.  stark; 
sie  wurden  auf  Schubfestigkeit  beansprucht.  Kommt 
nun  auf  einen  Querschnitt  von  12,666  Quadratcentimeter, 
dem  Durchmesser  von  4 Centimctcr  entsprechend,  eine 

Kraft  von  *=  25,200  Kilogrm.,  so  ergiebt  sich  für 

einen  Quadratcentimeter  eine  Kraft  von  = 2006 

Kilogramm.  Rechnet  mau  nun  den  Modul  der  Schub- 
festigkeit bei  Gussstahl  zu  7500  Kilogrm.  pro  Quadrat- 
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ccntimeter,  so  würde  einer  Belastung  von  2006  Kilogrm. 
3 bis  4faehe  Sicherheit  entsprechen.  In  Wirklichkeit 
ergieht  sich,  wie  bereits  erwähnt,  ein  ungünstigeres  Re- 
sultat. 

Eine  beträchtliche  Längenspannung  der  Nietbolzen 
kann  im  vorliegenden  Falle  nicht  angenommen  werden. 
Sie  wurden  im  kalten  Zustande  gut  eingepasst,  und  nur 
dus  eine  linde  des  Schaftes  behufs  Anbringung  des 
Schlicsskopfes  warm  gemuckt.  Aber  auch  ebenso  wenig 
ist  die  Reibung  zwischen  den  Nietköpfen  und  den  La- 
schen als  beträchtlich  anzunehmen. 

Nach  dem  im  Vorstehenden  Angeführten  lässt  sich 
die  Ursache  des  Zerspringens  mit  einiger  Wahrschein- 
lichkeit in  der  Verbindung  zweier  Theile  des  Schwung- 
ringes suchen  und  zwar  vermuthlich  an  der  mit  A be- 
zeichnetcn  Stelle,  liier  war  der  Ring  zerrissen,  die 
Niet  bolzen  an  dem  einen  Theile  abgeschoren  und  die 
Ansätze  KK  abgebrochen.  Letzterer  Umstand  erklärt 
sich  damit,  duss  nach  Aufhebung  der  Verbindung  in 
Folge  der  Einwirkung  der  Centrifugalkrafl  die  beiden 
zusammens tossenden  Theile  des  Schwungringes  eine  Be- 
wegung nach  aussen  anstrebten,  und  dabei  an  der  zu- 
nächst liegenden  diesem  Bestreben  Widerstand  leistenden 
Stelle  bei  D und  C ein  Bruch  entstehen  musste.  Daun 
mussten  aber  auch  die  Ansätze  KK  einen  beträchtlichen 
Druck  gegen  einander  ausübeu,  der  das  Abbrechen  der- 
selben bewirkte  etc. 

An  merk.  Besteht  der  Sehwuugring  aus  Theilen, 
so  müssen  diese  derart  verbunden  werden,  dass  man  deu 
Ring  als  aus  einem  Ganzen  bestehend  anseben  kann. 
Hierbei  ist  uueh  darauf  Rücksicht  zu  nehmen,  dass  sich 
die  Spannungen  in  einem  Riugqucrschnitte  nicht  gleich- 
massig  vertheilen  und  bei  dein  Querschnitte,  welcher  in 
der  Mitte  zwischen  zwei  Armen  liegt,  wie  aus  den  Glei- 
chungen (3)  und  (4)  resp.  (15)  und  (16)  folgt,  in  den 
äussersten  Punkten  grösser  sind  als  in  den  innersten 
Punkten.  Mit  den  Dimensionen  des  zersprungenen 
Schwungrades  ergiebt  sich  z.  B.  bei  Benutzung  der 
Gleiehuugeu  (3)  und  (4)  <t.  = 138  Kilogrm.,  = 55 
Kilogramm  ca.  Es  sei  hier  erwähnt,  dass  der  Ring 
des  Schwungrades,  durch  welches  das  zersprungene  er- 
setzt worden  ist,  aus  weniger  Theilen  besteht,  die  Theile 
nicht  allein  au  der  inneren,  sondern  auch  an  der  äusseren 
Seite  Ansätze  haben,  welche  durch  schmiedeeiserne  ge- 
schweisste  Ringe  verbunden  sind.  Diese  Verbindung 
dürfte  nun  wol,  da  ihre  Theile  auch  entsprechend  kräf- 
tiger gewählt  sind,  nicht  Veranlassung  zur  Zerstörung 
dieses  Rades  werden. 

In  dem  Eisenwerke  der  Gebr.  Stumm  zu  Ncun- 
kirchcu  setzt  man  in  neuerer  Zeit  die  Sehwungringe 
grösserer  Räder  aus  ganzen  gusseisernen  Ringen  zu- 
sammen. So  besteht  z.  B.  der  Schwungring  eines 
grösseren  Rades  aus  3 Ringen  von  gleichen  inneren 
und  äusseren  Durchmessern.  Diese  Ringe,  welche  an 
der  inneren  Seite  mit  Arbciisleisten  versehen  sind,  werden 
durch  kräftige  Nieten  mit  versenkten  Köpfen  verbunden. 
Es  ist  wol  unstreitig,  dass  eine  solche  Constructiou 
zweckmässig  ist.  Nicht  überall  ist  inan  jedoch  in  der 


Lage,  so  grosse  Ringe  zu  giessen,  wie  es  erforderlich 
ist.  — 

Aus  den  Gl.  (7)  und  (19)  in  Verbindung  mit  den 
Gl.  (2)  und  (14)  folgt,  dass  die  Muximalspaunung  im 

Schwungringe  von  den  Grössen  y,  — und  o abhängig 

ist.  Sie  ist  bei  bestimmten  Werthen  von  — und  - dem 
Quadrate  von  v proportional.  Der  Einfluss  des  Verhält- 
nisses ~ ist  namentlich  aus  deu  Tabellen  II  und  *IV 

h 

inuerhalb  der  angenommenen  Grenzen  zu  erkennen.  Die 
Maximalspannung  wächst  mit  * . Bei  einem  bestimmten 

Wertlic  von  r ist  sie  um  so  kleiner,  je  grösser  A,  die 
radiale  Dimension  des  Querschnittes  des  Schwungringes 
ist.  Bei  der  Constructiou  eines  Schwungrades  kann 
dieser  Umstand  berücksichtigt  werden. 

W ic  aus  den  erwähnten  Gleichungen  und  Tabellen 
zu  ersehen  ist,  nimmt  die  Maximalspannung  ab,  wenn 

P 

das  Verhältniss  wächst.  Je  kleiner  also  F im  Vor- 

r t ' 

gleich  mit  F ist,  desto  kleiner  ist  die  Muximalspaunung. 
Fasst  man  diesen  Umstand  aliciu  in's  Auge,  so  würde 
es  vortheilhaft  sein,  den  Armqucrschuitt  möglichst  klein 
zu  nehmen. 

Aus  den  Gl.  (12)  und  (24)  folgt,  dass  die  Muximal- 
spannung  des  Armes,  wie  die  des  Ringes,  von  ~ 

und  v abhängt  und  bei  bestimmten  Werthen  von  —■  und 

p 

— dem  Quadrate  von  v proportional  ist.  Sie  wächst 
ferner  mit  — und  - . Je  kleiner  F im  Vergleich  mit 

Ar,  «o 

F ist,  desto  grösser  ist  diese  Maximulspanuung.  Es 
wird  dieser  Umstand  lediglich  durch  die  Einwirkung 
des  Ringes  auf  deu  Arm  hervorgerufen.  (Sind  die  Arme 
mit  dem  Ringe  nicht  fest  verbunden;  ist  die  Verbindung 
eine  solche,  dass  die  Arme  zur  Hauptsache  nur  zur 
Uebertragung  der  Bewegung  von  der  Welle  auf  den 
Ring  dienen  sowie  umgekehrt,  und  die  Centrifugalkrafl. 
des  Ringes  auf  den  Arm  nicht  einwirkt,  so  lallt  die 
Muximalspaunung  des  Armes  und  des  Ringes  kleiner 
aus.  Bei  dem  zersprungenen  Schwungrade  hätte  man 
dies  erzielen  können,  wenn  man  den  Ansatz  des  Ar- 
mes, welcher  in  den  Iiiug  ciugreift,  prismatisch  gestaltet 
hätte.) 

p 

Bei  den  gebräuchlichen  Werthen  von  — und  =• 

h r, 

fallt  die  Muxiinalspannung  des  Schwungringes  im  All- 
gemeinen weit  beträchtlicher  aus  als  die  des  Armes. 
Wie  sich  durch  Gleichsetzung  der  Wertlic  von  und 

x ergiebt,  müsste  der  Quotient  — im  Allgemeinen  gross 

sein,  wenn  die  beiden  Maximalspa nnimgen  gleich  gross 
ausfallcn  sollen,  vorausgesetzt,  duss  nur  die  Centrifugal- 
kraft  die  belastende  Kraft  ist. 

Glcichwol  ist  es  erforderlich,  die  Arme  recht  kräftig 
zu  machen,  wenn  man  berücksichtigt,  dass  diese  auch 
auf  relative  Festigkeit  beansprucht  werden,  und  dieser 
Umstand  besonders  nachtheilig  wirkt,  wenn  die  Ge- 
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P.  H.  Rosenkranz: 

schwindigkeit  der  Schwungradwelle  in  Folge  eines  plötz- 
lich eintretenden  Hindernisses  abnimmt.  Benutzt  man 
z.  B.  die  bezügliche  allgemeine  Entwickelung  in  der 
„Festigkeitslehre“  von  Dr.Grashof  für  das  zersprungene 
Schwungrad  des  Burbachcr  Hüttenwerkes,  so  ergiebt 
sieh,  dass  bei  einer  plötzlichen  Abnahme  der  Peripherie- 
geschwindigkeit der  Mittellinie  des  Schwungringes,  welche 
42“  betrug,  von  5“"‘  pro  Secunde  die  Arme  bis  zur 
Elasticitätsgreuze  beansprucht  werden  mussten.  Nament- 
lich bei  Walzwerken,  Hammerwerken  etc.,  wo  beträcht- 
liche, plötzlich  eintretende  Stüssc  leicht  Vorkommen 


können,  verdient  dieser  Umstand  besondere  Berücksich- 
tigung. Wenn  man  sich  auch  in  der  Regel  damit  zu 
helfen  sucht,  dass  man  etwa  in  der  Trausmission  eine 
Kuppelung  anbringt,  durc.i  welche  bei  übermässig  grossen 
Widerständen  der  Zusammenhang  mit  der  Schwungrad- 
welle aufgehoben  wird,  so  kommt  es  doch  leicht  vor, 
dass  eine  solche  Kuppelung  ihren  Dienst  versagt,  wenn 
sie  wirken  soll.  Jedenfalls  erfordert  sie  eine  sehr  sorg- 
fältige ( onstruction , da  sonst  leicht  Störungen  horbei- 
ge fuhrt  werden. 

Saarbrücken  im  Januar  1872. 


Ueber  Injectoren. 

Von  P.  H.  Rosenkranz. 

(Vorgetragen  in  der  Versammlung  des  Hannoverschen  Ilezirksvereines  vom  3.  November  1871.) 

(Hierzu  Blatt  2.) 


Ich  will  hier  einen  kurzen  Ueberblick  über  die  Ent- 
wickelung des  allgemeinen  bekannten  Injecteurs  Giffard 
geben  und  einige  derjenigen  Constructionen  beschreiben, 
welche  sich  unter  der  vorhandenen  sehr  grossen  Anzahl 
eines  gewissen  Rufes  erfreuen. 

Ich  weiss  nicht,  ob  ich  viel  Neues  damit  bieten 
kann  und  berühre  mit  dem  Injector  zugleich  ein  Feld, 
über  welches  noch  sehr  gctheiltc  Ansichten  herrschen; 
auch  verhehle  ich  nicht,  dass  ich  diesem  schätzbaren  Ap- 
parate sehr  zugeneigt  bin.  Immerhin  ist  es  mein  Wunsch, 
eine  möglichst  vollständige  Zusammenstellung  in  Kürze 
zu  geben,  und  nur  nach  dieser  Ricbtuug  bin  bitte  ich 
meine  Daten  auffa.ssen  zu  wollen. 

Die  Grundidee  zum  Injecteur  spielte  schon  lange 
vor  dessen  Erfindung  durch  Giffard,  wie  bekannt, 
nach  manchen  Richtungen  bin  eine  grosse  Rolle  und 
ist  auch  nachher  in  mancherlei  Form  zur  Anwendung 
gekommen.  Unter  Grundidee  zum  Injecteur  verstehe 
ich  im  Allgemeinen  den  Vorgang,  welchen  ein  aus  einer 
Düse  tretender,  unter  mehr  oder  weniger  Druck  stehen- 
der Flüssigkeits-  oder  Gasstrahl  in  geschlossenem  Ge- 
häuse oder  Rohr  hervor  ruft,  dies  ist  Luft  Verdünnung 
(oder  Zug)  und  dadurch  erzieltes  Ansaugcn  und  Fördern 
einer  anderen  Flüssigkeitsmasse.  Dieser  Vorgang  war 
1570  Vitruv  und  Philibert  de  Lormc  bereits  be- 
kannt. 

Es  möge  gestattet  sein,  dass  ich  die  Vorläufer  des 
Injecteurs,  der  Erinnerung  zu  Hülfe  kommend,  hier  ein- 
zeln aufJulire. 

1)  Zunächst  gehört  hierher  das  bekannte  Loeomotiv- 
blasrohr,  welches  Epoche  machend  schon  1820  von 
Stephenson  angeweudet  wurde;  später  beleuchtet  siud 
die  Blasrohrvorgänge  bekanntlich  von  Prof.  Zeuner, 
und  eine  weitere  rationelle  Ausbildung  des  Blasrohres 
nebst  Camin  verdanken  wir  dem  verstorbenen  Ober- 
maschincnmcister  Prttsmann. 

2)  In  diese  Richtung  gehört  ferner  Gurney’s 
Dampfstrahl  Ventilator,  welcher  zum  Wettersaugen  bei 


Gruben  Anwendung  fand,  Fig.  1,  Blatt  2;  Dampf  strömt 
durch  A und  saugt  Luft  von  C nach,  welche  mit  dem 
Dampf  bei  B entweicht.  In  neuerer  Zeit  ist  derselbe 
Apparat,  nur  dass  der  Luft  endlich  das  Wasser  folgte, 
von  den  Illlrn.  Nagel  & Kaemp  bei  Oentrifugal- 
pumpen,  um  das  Anfüllen  derselben  zu  vermeiden,  an- 
gewendet, und  Pc  Ile  tan  und  Delabarrc  benutzten 
diese  Einrichtung  als  Luft-  und  Fürdcrpumpc  bei  Va- 
cuumnpparaten  bereits  von  1833  an. 

3)  Ferner  gehört  hierher  die  T ho  in  son'sche Wasser- 
strahlpumpe, Fig.  2;  von  der  Gefallhöhe  D strömt  Wasser 
durch  A , avaeuirt  bei  J),  saugt  von  C Wasser  und  bringt 
es  bei  B mit  zum  Ausfluss;  auf  Kosten  des  Wirkungs- 
grades kann  die  Förderhöhe  die  Gefallhöhe  übersteigen. 
Auch  diese  Einrichtung  ist  in  neuerer  Zeit  von  den 
HHrn,  Nagel  & Kaemp  in  etwas  veränderter  Form 
unter  entsprechenden  Verhältnissen  zur  Entleerung  von 
Baugruben  benutzt.  Diese  Vorrichtung  ist  beschrieben 
Bd.  XI,  S.  121  d.  Z. 

4)  Ferner  wäre  zu  erwähnen  das  Wassertrommel- 
gcbläse  Fig.  3;  von  B strömt  Wasser  durch  A,  zieht 
bei  BB  Luft  nach  sich  und  giebt  dieselbe  im  coinpri- 
mirten  Zustande  weiterhin  ah. 

5)  Ferner  gehört,  wenn  auch  nur  mittelbar,  hierher 
das  Dane  hell' sehe  Dampfiuanoinetcr,  Fig.  4;  im  Schen- 
kelrohr AB  steht  Quecksilber,  hei  I)  strömt  Dampf  durch 
eine  Düse  nach  B,  in  C entsteht  ein  Saugen  und  der 
Quecksilberstand’  verändert  sich,  wobei  sich  das  inter- 
essante Resultat  ergab,  dass  der  Quecksilberstand  der 
Dampfspannung  nahezu  proportional  war. 

Die  verbreitetste  und  bekannteste  Anwendung  dieser 
Erscheinungen  oder  dieses  Principcs  conecntrirt  sich  aber 
im  Injecteur,  dessen  Wirkungsweise  und  Einrichtung 
also  iin  Allgemeinen  folgende  ist,  Fig.  5. 

Bei  A,  strömt  Dampf  ein  und  geht  nach  dem  Zu- 
rückziehen der  Spindel  E durch  die  Düse  A,  saugt  von 
D aus  Wasser;  letzteres  condensirt  den  Dainpfstrahl  und 
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mischt  sich  damit,  geht  nach  der  Düse  B über  und  ge- 
langt durch  C in  den  Dampfkessel. 

Es  ist  nicht  zu  verkennen,  dass  zwischen  den  er- 
wähnten Apparaten  und  dem  Injectcur  bei  aller  Ver- 
wandtschaft einige  Unterschiede  bestehen.  Der  erste 
ist  wol  der,  dass  die  saugende  Flüssigkeit  Wasserdampf 
und  die  angesaugte  Flüssigkeit  Wasser  ist,  im  Weiteren 
kommt  hier  aber  noch  eine  neue  Erscheinung  hinzu, 
welche  es  möglich  macht,  diese  Vorrichtung  zum  Speisen 
von  Dampfkesseln  zu  verwenden,  in  welchen  die  Neu- 
heit der  Idee  Giffard’s  hauptsächlich  besteht.  Diese 
liegt  in  der  Dichtigkeitsänderung.  Während  nämlich 
hei  den  vorher  beschriebenen  Apjiarateu  die  saugenden 
und  angesaugten  Flüssigkeiten  sich  hinter  der  Mündung 
A einfach  mischen  und  durch  B gemeinsam  zum  Aus- 
fluss gelangen,  findet  hier  bei  der  Mischung  des  Wasser- 
dampfcs  mit  dem  Wasser  zugleich  eine  vollständige  Con- 
densutiou  des  erstereu  Statt.  Das  hat  nun,  wie  Praxis 
und  Theorie  lehren,  den  Einfluss,  dass  diese  Mischung 
mit  grösserer  Geschwindigkeit  aus  den  Düsen  B uud  C 
tritt,  ab  die,  mit  welcher  das  Wasser  allein  ausfliessen 
würde,  wenn  der  Ausfluss  unter  einem  Druck  stattfiinde, 
der  gleich  dem  Dampfdrücke  im  Kessel  ist,  aus  welchem 
der  Dampf  herbeiströmt.  Durch  günstige  Wahl  der 
weiter  zu  besprechenden  Düsen  kann  diese  Geschwin- 
digkeitsvermehrung entsprechend  erhöht  werden,  und  es 
entsteht  so  der  zur  Arbeit  des  Injecteurs:  Ueberwindting 
des  Druckes  im  Kessel,  Ueberwindung  der  Rohrroibuug, 
Heben  der  Speiseventile  etc.  uüthige  Ueberdruck.  Natür- 
lich hat  man,  um  eine  zu  grosse  Abschwächung  der  Lei- 
stung zu  vermeiden,  hier  diesen  Ueberdruck  auf  einer 
Minimalgrenze  zu  halten.  Bei  der  praktischen  Ausfüh- 
rung des  Injecteurs  haben  wir  vor  allem  drei  Düsen  in’s 
Auge  zu  fassen,  deren  Bedeutungen  sich  theilweise  schon 
aus  dein  Vorhergehenden  ergeben. 

Die  Dampfdüse  A in  Fig.  5 ist  als  solche  die  wich- 
tigste, da  ohne  dieselbe  der  Injccteur  überhaupt  nicht 
functioniren  kann ; die  Mischdüse  B,  in  welcher  Dampf 
und  Wasser  sich  mischen  und  die  Condensation  vor  sich 
geht,  für  die  Formation  des  Wasserstrahles  die  wich- 
tigste Düse;  die  Aufnahme-  oder  Ueberdruckdüse  C , 
welche  vermöge  ihrer  Verengung  bei  die  UeberfÜh- 
rong  in  das  Kcsselwasser  ermöglicht  und  zugleich  durch 
ihren  Querschnitt  in  gewisser  Weise  die  Leistung  des 
Injecteurs  normirt. 

Die  allgemeinen  Formen  (Bohrungen)  dieser  drei 
Düsen  können  sehr  verschieden  sein,  wenn  nur  ihre 
Verhältnisse  untereinander  harmoniren.  Daher  findet 
man  bei  den  verschiedenen  Injecteurconstructionen  so 
grosse  Abweichungen  von  einander. 

Die  Theorien  darüber  geben  einigen  Anhalt,  na- 
mentlich in  Betreff  der  Weiten;  immerhin  sind  die  mei- 
sten zu  einander  passenden  Düsen  meist  empirisch  be- 
stimmt, indem  man  bei  einer  grossen  Keihe  von  Quer- 
schnitten tabellarisch  Maxima  und  Minima  für  die  Lei- 
stungen und  den  Cousuin  am  Dampf  fcststcllto. 

Im  Besonderu  lässt  sich  sagen,  dass  für  die  Dampf- 
düse der  (Jonvergenzwinkei  von  b°  der  vortheilhaftestc 


ist.  Ihre  Stellung  zur  Mischdüse  ist  besonders  bei  den 
Injectorcn  von  der  Dampfspannung  abhängig,  weil  bald 
mehr,  bald  weniger  Wasser  zur  Condensation  verbraucht 
wird.  Die  Mischdüsc  ist  bezüglich  Gestaltung  und  Uebcr- 
führuug  des  Strahles  meistentheils  am  Anfänge  weit  und 
auf  eine  grössere  Länge  schlank  conisch;  sic  ist  so 
gegen  die  Aufnahme-  (Ueberdruck-)  Düse  zu  stellen, 
dass  der  her vorschiessende  Strahl  noch  geschlossen  die 
engste  Stelle  der  Ueberdruckdüse  C erreicht,  wobei  zu- 
gleich auf  die  Contraction  Rücksicht  zu  nehmen  ist. 

Die  Ueberdruckdüse  endlich  muss  sich  naturgeinäss 
in  ihrer  Form  der  Parabel  nähern,  und  man  wird  keinen 
Fehler  begehen,  wenn  man  die  Principien  des  Prfis- 
maun’ sehen  Schornsteines  dafür  in  Anwendung  bringt. 
Zwischen  der  Mischdüse  und  der  Ueberdruckdüse  muss 
ein  Zwischenraum  bleiben,  um  dem  (überflüssigen)  Wasser 
beim  Anlassen  bis  zu  dem  Zeitpunkte,  wo  das  Verhält- 
niss  zwischen  Dumpf  und  Wasser  regulirt  ist,  einen 
Ausweg  zu  gestatten. 

Hinsichtlich  der  Weiten  der  engsten  Stelle  dieser 
Düse  stimmen  die  meisten  Injecteurconstructionen  ziem- 
lich überein,  variireu  dagegen  in  der  Weite  der  Dampf- 
düsen ganz  ausserordentlich.  Es  wird  nun,  abgesehen 
von  den  später  zu  erläuternden  Detailimnstructionen,  der- 
jenige Injector  der  vortheilhaftestc  sein,  welcher  bei  der 
geringsten  Weite  der  Dumpfdüse,  also  dem  geringsten 
Darapfcon8um,  die  möglich  grösste  Leistung  erreichen 
lässt. 

Beleuchten  wir  jedoch  zunächst  die  Leistung  eines 
Injecteurs  im  Allgemeinen  neben  der  vielfach  dagegen 
gehaltenen  Dampfpumpe.  Wir  kommen  hierbei  aller- 
dings auf  das  Resultat,  dass  ein  Injectcur,  falls  die  Wärme 
unberücksichtigt  bleibt,  7mal  mehr  Dampf  eonsumirt 
als  eiue  Dampfpumpe  von  gleicher  Leistungsfähigkeit. 
Allein  hei  Berücksichtigung  der  Wärme,  welche  der  zur 
Arbeit  etc.  verwendete  Dampf  an  das  Speisewasser  ab- 
giebt,  stellt  sich  das  Resultat  lange  nicht  so  ungünstig. 
Genaue  Versuche  haben  im  Durchschnitt  ergeben,  dass 
beim  Injectcur  1 Kilugrm.  Dampf  im  Stande  ist  14  Kilo- 
gramm Wasser  vorzuwärmen  uud  in  den  Kessel  zu 
drücken,  bei  eiuer  durchschnittlichen  Temperaturerhö- 
hung des  Speisewassers  um  30°  R.  Die  auf  Vorwärmen 
des  Wassers  verwendete,  also  in  den  Kessel  zurüek- 
gefilhrte  Wärme  beträgt  etwa  81  bis  82  pCt,  die  in 
Arbeit  umgesetzte  etwa  lü  bis  18  pCt  Unmittelbar  ist 
gar  kein  Wärmeverlust  vorhanden.  Dieser  kann  nur 
mittelbar  vorhanden  sein.  Es  wird  dem  Kessel  bei  glei- 
chem Förderquantum  um  so  mehr  Wärme  zugeführt, 
also  um  so  weniger  auf  Arbeit  verwendet,  je  niedriger 
die  Darapfs|>anutmg  ist  und  je  langsamer  dus  Wasser 
durch  die  Leitung  strömt.  Daher  ist  es  wichtig,  bei 
Aufstellung  eines  Injectors  möglichst  weite  uud  kurze 
Rohre  zu  wählen,  Krümmungen  möglichst  zu  vermeiden 
und  zweckmässige  Speiseventile  anzuwenden,  etwa  wie 
Fig.  6 oder  7 darstellen,  keineswegs  aber  wie  Fig.  8, 
bei  welchem  schon  die  Anschauung  lehrt,  dass  ein  grosser 
Theil  der  lebendigen  Kraft  (fast  zwei  Drittel)  durch  den 
Stoss  vernichtet  wird.  Wählt  man  letztere  Ventile,  so 
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forme  man  (len  Hals  p wenigstens  in  sclilnnkem  Bogen, 
wie  in  Fig.  9.  Es  ist  nicht  zu  leugnen,  dass  man  iu 
vielen  Füllen,  wo  inan  wenig  Dampf  hat,  und  viel  und 
hoch  vorgewärmtes  Wasser,  wie  z.  B.  bei  Condensations- 
maschinen,  die  Pumpe  dem  Injectenr  vorziehen  muss. 
Ebenso  giebt  es  aber  genug  andere  Fälle,  wo  der  letz- 
tere den  Vorzug  verdient.  Bedenkt  man  ferner,  wie 
viel  mehr  die  Anschaffung,  Aufstellung  und  Instandhal- 
tung einer  Pumpe  gegen  die  eines  zweckmässig  gebauten, 
gut  gearbeiteten  Injecteurs  kostet,  so  wird  in  letzteren 
Fällen  die  Entscheidung  ausser  allem  Zweifel  sein»  Ver- 
sagen kann  schliesslich  eine  Pumpe  ebenso  gut  wie  ein 
Injecteur,  in  den  meisten  Fällen  wird  man  letzteren  aber 
schneller  wieder  in  Gang  bekommen.  Ausserdem  wird 
von  den  neueren  Injectoron,  welche  im  Stande  sind  bis 
35°  R.  und  darfiber  warmes  Wasser,  je  nach  der  Dampf- 
spannung, zu  ziehen,  der  I^utzeffect  und  das  Feld  ihrer 
Anwendbarkeit  noch  beträchtlich  vergrössert.  Wenn  ein 
Injector  nicht  wirklich  so  bequem  und  angenehm  in 
seiner  Behandlung  wäre,  so  würde  sicherlich  die  Ver- 
breitung desselben  keine  so  grosse  geworden  sein,  und 
man  würde  auch  bei  Locomotiven  nicht  fast  durchweg  j 
diese  Art  der  Speisung  jeder  anderen  vorgezogen  haben. 
Man  muss  sich  nur  unbedingt  auf  den  Apparat  ver- 
lassen können  und  ihm  nicht. mehr  zumuthen , als  er 
vertragen  kann : dann  wird  der  Injecteur  auch  neben  . 
der  Speisepumpe  mindestens  noch  immer  ein  sehr  will- 
kommener Reserveapparat  bleiben,  und  den  meisten  Eta- 
blissements kommt  es,  falls  die  Speisung  nur  durchaus 
sicher  und  correct  ausgofiihrt  wird,  auch  sogar  auf  einen 
etwas  grösseren  Dampfconsum  nicht  an. 

Ich  hätte  nun,  der  Entwickelung  des  Injecteurs  fol- 
gend, von  den  vielen  vorhandenen  Constructionen  die 
wichtigsten  näher  zu  beschreiben. 

Die  Construction  des  ursprünglich  G i ffa  r d’ sehen  j 
Apparates  ist  so  allbekannt,  dass  ich  dieselbe  nicht  zu 
skizziren  brauche  und  nur  ihre  Mängel  hervorheben 
will.  Da  waren  zunächst  zwei  Stellungen  erforderlich, 
eine  für  das  Ansangen,  eine  zweite  für  das  Reguliren 
des  Wasserzuflusses  (Stellung  der  Dampfdose).  Beide 
Stellungen  wurden  von  zwei  verschiedenen  Bewegungs- 
mechanismen ausge führt,  von  denen  der  eine  noch  seit- 
lich (excontrisch)  lag,  was  ein  unbequemes  Ecken  zur 
Folge  hatte.  Ferner  waren  es  im  Inneren  die  durch- 
brochenen Ringe  für  den  Dampfzufluss,  welche  sieh  leicht 
vollsctztcu  oder  zerbrachen;  schliesslich  war  es  die  Dich-  : 
tung  im  Inneren  durch  HanffÜden.  Die  zunächst  au-  j 
gehraohten  Vereinfachungen  zielten  nun  vor  Allem  auf  1 
die  coucentrische  Bewegung  hin.  Dann  war  inan  be-  - 
müht,  die  doppelte  Handhabung  in  eine  einfache  zu  ver- 
wandeln, d.  h.  mit  einer  Stellrad-  i>der  Hebelbewegung 
das  Ansaugen  zu  erzielen  und  den  Wasserzufluss  zu 
reguliren.  Endlich  war  die  innere  Dichtung  in  eine 
Stopfbuchsendiehtung  zu  verwandeln  oder  möglichst 
dauerhaft  zu  machen. 

Von  den  Constructionen,  welche  die  innere  Dich- 
tung iu  eine  Stopfbuchsen-Construction  verwandelt  hatte, 
ist  zunächst  die  von  Del  Peche,  Fig.  10,  zu  erwähnen, 
XVI. 


bei  welcher  die  beiden  fest  verbundenen  Düsen  P in 
den  Stopfbuchsen  aa,  gegen  die  Dampfdüse  bewegt  wur- 
den. Andere  Constructionen,  bei  welchen  zugleich  die 
doppelte  Handhabung  in  eine  einfache  verwandelt  war, 
sind  von  Koch  und  von  Schaffer  & Budenberg 
ausgeführt.  Letztere  Construction  ist  in  Fig.  1 1 ver- 
anschaulicht. Bei  ihr  war  die  Snugespindel  * festgelegt, 
und  die  Dampfdflse  verschob  sich  iu  den  Stopfbuchsen 
a< i,.  Der  Dampf  strömte  bei  I)  ein,  und  die  Verschie- 
bung der  Dampfröhre  wurde  durch  einen  auf  R sitzen- 
den Hebel  zwischen  dem  freien  Raum  bewirkt.  Am 
hinteren  Ende  von  R war  dazu  stark  steigendes  Gewinde 
aufgeschnitten.  Diese  Construction  hatte  manche  Vor- 
züge, doch  kam  es  häufig  vor,  dass  der  Hebel  sieh  ver- 
setzte und  die  Verschiebung  nicht  mehr  durchzuführen 
war.  Ausserdem  wurde  die  Feder,  welche  die  feste 
Spindel  $ hielt,  schlaff,  auch  die  Zerlegung  des  Ganzen 
in  zwei  Theile  war  Veranlassung  zu  häufig  eintretenden 
Verbiegungen.  Die  Idee  des  Festlegcns  der  Saugespiudcl 
hat  die  Firma  Drcycr,  Rosenkranz  & Droop,  der 
ich  nnzugehören  das  Vergnügen  habe,  auch  bei  ihrer 
Construction  festgehalten,  ebenso  die  Verschiebung  der 
Dampfröhre  R.  Die  Rtopfhuchsendiclitung  ist  durch 
eine  einfache,  sehr  dauerhafte  feste  Kolbendichtung  er- 
setzt und  der  Injecteur  besonders  auf  geringem  Dampf- 
raum und  hoch  warmes  Wasser  eingerichtet;  ferner  ist 
hei  der  Construction  der  Grundsatz  massgebend  gewesen, 
dass  nach  aussen  so  wenig  wie  möglich  bewegliche 
Theile  hervorstehen  müssen,  dass  die  Bewegung  eine 
der  bekanntesten,  also  Stellradbewegung  sein  muss, 
welche  beide  Stellungen  mit  einfacher  Handhabe  er- 
möglicht, überhaupt  dafür  gesorgt  ist,  dass  der  Injector 
durchaus  solide  und  gegen  äussere  unverständige  Gewalt 
und  Behandlung  unempfindlich  ist,  auch  sich  in  einer 
kurzen  und  gedrungenen  Form  darstellt.  In  Fig.  12  ist 
derselbe  gezeichnet. 

Den  sinnreichsten,  aber  gewiss  mich  eomplicirtesten 
Injecteur  hauten  Seilers  & Co.  in  Philadelphia,  indem 
sie  denselben  zu  einem  selbsthätigen  machten.  Dieser 
Injecteur,  Fig.  13,  besitzt  nämlich  eine  Spindel  zum  Au- 
saugen, und  die  beiden  Düsen  b und  c sind  fest  verbun- 
den; die  Düse  a ist  mit  einem  Kolben  x ausgerüstet, 
die  Düse  c schiebt  sich  in  einer  Hülse  y.  Ist  nun  der 
Wasserzufluss  zu  stark  für  die  Dampfspannung,  so  ent- 
weicht. das  überflüssige  Wasser  durch  die  Löcher  r und 
erzeugt  in  dem  Raum  D einen  Druck,  welcher  den  Kol- 
ben rückwärts  von  d »ach  n schiebt;  ist  derselbe  zu 
gering,  so  entsteht  in  D eine  Luftverdflnmiug  und  der 
Kolben  wandert  nach  vorwärts  von  a nach  rf,  bis  das 
Miscliungsverhältniss  regulirt  ist.  Es  ist  nicht  zu  ver- 
kennen, dass  die  dauernde  sichere  Thütigkcit  des  hei  x 
und  y eingpschlift’enen  Kolbens  auf  die  Dauer  sehr  iu 
Frage  zu  stellen  ist;  ein  Festbrennen  etc.,  ebenso  eine 
grössere  Undichtheit  stören  natürlich  sofort  den  ganzen 
Mechanismus.  Alle  diese  Arten  von  Injectoren  und  noch 
viele  andere,  von  denen  etwa  noch  der  nach  Türk  auf- 
zuführen ist,  welcher  in  einer  Beziehung  schon  stark 
an  den  Friedniann’schen  Injector  erinnert,  gehöre« 
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in  die  Classe  der  sogenannten  saugenden  Injectoren.  Nur 
tun  den  Cyclus  vollständig  zu  macken,  will  ich  auch 
an  den  längst  verschollenen  Ejector  oder  Condeusator 
von  Morton  (Bd.  XIII,  S.  203  d.  Zeitsckr.)  erinnern 
und  endlich  noch  den  Körtling'schen  Injecteur  er- 
wähnen, welcher  in  Fig.  14  dargestcllt  ist.  Bei  diesem 
wurde  der  iudirectc  von  der  Maschine  kommende  1 )ampf 
durch  eine  Düse  a geschickt  und  sollte  somit  verbraucht 
werden.  Dazu  hatte  er  selbstredend  nicht  Pressung  ge- 
nug, und  es  wurde  also  der  Maschine,  indem  er  durch  weit  i 
engere  Düscnolliiuug  geführt  wurde,  als  der  Querschnitt 
des  Ausblaserohres  betrug,  ein  ziemlicher  Gegendruck 
aufgebürdet.  Da  der  Apparat  aber  auch  daun  noch  nicht 
allein  im  Stande  gewesen  sein  würde,  eine  Leistung  zu 
erzielen,  so  wurde  durch  die  ringförmige  Dampiüflüung 
bei  Z noch  dirccter  Dampf  gegeben,  welcher  zugleich 
auf  den  Dampfcylinder  als  Exhaustor  wirken  sollte.  Dass 
die  Leistung  des  genannten  Ipjecteurs  überhaupt  illuso- 
risch ist,  liegt  auf  der  Hand,  doch  ist  der  Gedanke  be-  j 
stechend  und  neu;  übrigens  fehlt  mir  hier  dies  Urtheil 
aus  eigener  Anschauung. 

Mit  dem  Änflauchcu  des  Injccteurs  nach  K ra  u s s 
1864,  welcher,  wie  Eig.  15  zeigt,  das  ganze  Dflscnsystem 
in  eine  feste  unveränderliche  Lage  brachte  und  die  Re- 
gulirung des  Wasserzuflusses  nur  mittelst  eines  Halmes 
bewirkte,  trat  der  Apparat  in  ein  neues  Stadium  der  j 
Entwickelung  und  Vereinfachung,  welches  denselben  na- 
mentlich für  Locomotiven  um  so  anwendbarer  machte. 
Doch  wurden  hierbei  aus  den  sogenannten  saugenden 
Injectoren,  welche  in  vielen  Fällen  der  Praxis  doch  fort- 
gesetzte Anwendung  finden  müssen,  die  sogenannten 
nicht  saugenden  Injectoren,  d.  h.  solche,  welche  der 
Wasserzufühmng  bedürfen,  weil  die  das  Ansaugen  be- 
dingende Spindel  fortfiel.  Von  dem  Injecteur  Krauss 
ist  weiter  kein  Nachtheil  anzugeben,  als  dass  noch 
nicht  alle  Vortheile  ausgenutzt  waren,  und  dass  das 
die  Dampfdüse  durchströmende  Speisewasser  eine  zu 
hohe  Temperatur  annahm  und  dadurch  zu  Unzuträg- 
lichkeiten Veranlassung  gab.  Dem  injecteur  Krauss 
folgte  sehr  bald  der  Injecteur  Schau,  Fig.  16,  welcher, 
abgesehen  von  der  günstigen  Wahl  der  Düsenquer- 
schnitte,  noch  einen  neuen  Umstand  verwerthetc,  die  ! 
Leistung  zu  erhöhen.  Dieser  bestand  darin,  dass,  wie 
sich  aus  Fig.  15  und  16  ersehen  lässt,  durch  eine  Durch- 
brechung bei  -r.r,  Fig.  15,  die  Saugefähigkeit  des  gebil- 
deten Wasserstrahles  nochmals  ausgenutzt  wurde  (Fall 
Fig.  I und  2).  Der  ganze  Körper  K stand  nach  OefT- 
nung  des  Wasserventiles  voll  Wasser,  und  wurde  natür- 
lich bei  .r,  .c,  nochmals  eine  Quantität  davon  aufgenommen. 
Somit  wurde  die  gleiche  Leistung  wie  bei  anderen  In- 
jectoren mit  verhältnissmässig  geringerer  Dampfdüsen- 
weitc  und  bei  geringerer  Grösse  im  Allgemeinen  erreicht. 
Auch  wurde  es  möglich,  bei  günstiger  Düsenwahl  bis 
30°  R.  und  darüber  warmes  Wasser  zu  fördern,  wobei 
gleich  zu  bemerken  ist,  dass  diese  Wasserwärme  auch 
bei  den  folgenden  Injectoren  immer  am  Ueberlauf  p vor 
Anstellen  des  Dampfes  gemessen  werden  muss,  da  der 
Injecteurkörper  meist  noch  eine  ziemliche  Wärmequelle 


bildet.  Das  Bestreben,  noch  wärmeres  Wasser  zu  for- 
dern, führte  auf  mannigfache  Versuche,  und  ergab  eine 
Anbohrung  der  Misckdüse  b in  der  Richtung  der  Pfeile  Q 
den  Vortheil,  dass  noch  viel  wärmeres  Wasser  bis  37°  R. 
und  darüber  je  nach  der  Dampfspannung  gefordert  wer- 
den konnte,  was  sich  wol  einfach  aus  dem  Umstande 
erklärt,  dass  eine  grössere  successive  und  in  gleicher 
Zeit  zugeführte  wärmere  Wassermenge  hinsichtlich  der 
Condensation  dasselbe  Resultat  erreichen  lässt,  wie  eine 
geringere  Menge  kälteren  Wassers  in  derselben  Zeit, 
aber  mit  weniger  Berührungsoberfläche.  Diese  That- 
sachcu  zusammengchalten , führten  auf  den  Injecteur 
Friedmann,  Fig.  17,  bei  welchem  statt  der  Durch- 
brechungen bei  xx  einfach  eine  Zwischendüse  y einge- 
setzt war,  und  von  der  zweiten  Wasseraufnahme  bei 
(T|#i,  weil  die  Leistung  6chon  entsprechend  erhöht  wurde, 
ganz  abgesehen  ist. 

Zu  erwähnen  ist  noch,  dass  an  der  Stelle  Ji  sowol 
Schau  als  auch  Friedmanu  ihren  Injecteur  mit  einem 
Luft-  oder  Ueberiaufventil  versehen  haben,  welches  beim 
ersteren  Apparat  den  Zweck  hatte,  das  überschüssige 
Wasser  beim  Anlassen  zu  entfernen,  und  nach  Ingang- 
kommen  durch  den  Luftdruck  das  Wasser  im  Injecteur- 
körper, welches  ja  nochmals  mitgenommen  werden  sollte, 
„ohne  Druck“  zurückzuhalten  event.  auch  die  Mitnahme 
atmosphärischer  Luft  zu  verhindern;  beim  letzteren  In- 
jecteur scheint  nur  die  letzte  Auslegung  Bedeutung  zu 
finden.  Dass  durch  Niederhalten  dieses  Lnftventiles  das 
Tender-  oder  sonstige  Speisewasser  vorgewännt  werden 
kauu,  ist  allerseits  bekannt.  Ein  solches  Luft-  oder 
Ueberiaufventil  giebt  Fig.  18.  Dieselben  müssen  hin- 
reichend weit  sein,  denn  zu  enge  Querschnitte  stören 
die  ganze  Function. 

Die  successive  Arbeit  des  Dampfes  bei  dem  Fried- 
ma n n' sehen  Injecteur  und  die  schnellere  Condensation 
geben  das  günstige  Resultat,  bei  verhältnissmässig  klei- 
nerer Dampfdttse  das  Gleiche  wie  andere  Injectoren  zu 
leisten  und  wärmeres,  bis  35  und  38°  R.  warmes  Wasser 
(am  Ueberlauf)  je  nach  der  Dampfspannung  zu  ver- 
tragen, was  übrigens  von  den  neuesten  Injectoren  von 
Schau  gleichfalls  geleistet  wird,  und  dürfte  es  schwer 
sein,  einen  dieser  beiden  Injectoren  einen  unbedingten 
Vorrang  vor  dem  anderen  zu  geben. 

Das  System  der  Zwischendüsen  mit  der  successiven 
Arbeit  und  Condensation  des  Dampfes  hat  Fricdm  ann 
bei  seinen  Reservoirinjeetoren,  Fig.  19,  noch  mehr  aus- 
genutzt und  durch  Anordnung  von  je  drei  oder  vier  Zwi- 
schendüsen sehr  vortheilhafte  Leistungen  beim  Heben 
von  Wasser  aus  Bergwerken,  Gruben,  bei  Eisenbahn- 
stationen etc.  erzielt. 

Schliesslich  noch  einige  Rückblicke  und  Bemer- 
kungen. * • 

Alan  hört  oft  die  F rage , ob  man  einem  saugenden 
Injecteur  auch  Wasser  zuführen  kann,  und  welches  der 
Erfolg  davon  ist.  Dieser  kann  nur  ein  sehr  günstiger 
sein,  denn  cs  wird  dadurch  die  Leistungsfähigkeit  ver- 
grössert  oder  der  Injecteur  helähigt,  wärmeres  Wasser 
zu  lülircn,  wieder  aus  dem  mehrfach  erwähnten  Grunde, 
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dass  eine  grössere  Menge  warnten  und  eine  geringere 
Menge  kalten  Wassers  in  derselben  Zeit  eingeführt  das- 
selbe Resultat  tür  die  Condensation  erzielt. 

Umgekehrt  fragt  inan  oft,  ob  man  den  nicht  sau- 
genden Injector  einfach  zum  Saugen  bringen  könne,  auch 
das  ist  einfach  zu  erreichen,  wenn  der  Injector  erst 
durch  zugefiilirtes  Wasser  in  Gang  gebracht  ist;  ein 
Saugerohr  mit  Fussventi),  vorher  ungefüllt,  gestattet  daun 
die  Mitnahme  des  Wassers  gleich  dem  eines  saugenden 
Injoeteurs,  wenn  auch  mit  verringerter  Leistung.  Doch 
sind  letztere  Einrichtungen  noch  mehr  als  Experimente 
zu  betuchten  und  es  sehr  wünschenswert!) , nach  dieser 
Richtung  hin  noch  passende  Constructionen  zu  ersinnen. 

Bei  den  nicht  saugenden  Loconiotivinjectoren  lmt 
man  häufig  über  den  Wasserverlust  beim  Anstellen  ge- 
klagt. Um  diesen  Uebelstand  zu  vermeiden,  ist  es  mit 
Erfolg  versucht,  das  überlaufende  Wasser  in  den  Tender 
zurückzuführen.  Ein  anderes  Verfahren  ist  das  von 
Hrn.  Goffiu,  technischer  Dirigent  der  Maschinen-  und 
Locomotivbauanstalt  von  Ege  stör  ff,  in  Anwendung  ge- 
bracht, nach  welchem  er  das  Luftventil  durch  einen 
Hahn  ersetzte  und  unter  demselben  einen  Behälter  Fig.  20 
anordnete,  so  dass  das  übergelaufene  Wasser  aus  dem- 
selben wieder  aulgesogen  wurde.  Auf  dieses  Aufsaugen 
zielt  auch  die  Einrichtung  des  Pohlmey er’ sehen  Ap- 
parates hin.  * 

Um  an  Dampf  zu  spareu,  wählte  man  häufig  die 
in  Fig.  21  dargestellte,  nach  vorn  erweiterte  Dampfdüse 
und  erreichte  daun  durch  die  Weite  a auf  Kosten  der 


Expansion  den  Effect  von  der  Weite  a.  Diese  Dampf- 
düsen  sind  aber  meist  sehr  empfindlich. 

Die  geeigneteste  Stelle  warmes,  ja  heisses  Wasser, 
wenn  auch  nur  in  geringerer  Menge  aufzunchmen , ist 
entschieden  die  Stelle  zwischen  der  Mischdüse  und  der 
Uebcrdruckdüse,  wo  die  Strahlbildung  und  Condensation 
bereits  vollendet  sind  und  nun  der  in  Fig.  2 skizzirte 
Fall  wieder  stattfindet. 

Zu  erwähnen  ist  noch,  dass  man  bei  injcctoren  mit 
Wasserzuführung  den  Wasserdruck  nie  annähernd  der 
Dampfspannung  gleich  wählen  darf,  weil  dadurch  die 
Function  des  Iujectenrs  leicht  gestört  ist.  Dies  ist  na- 
mentlich bei  Injectoren  für  stationäre  Kessel  zu  berück- 
sichtigen, welche  direct  aus  einer  städtischen  Hochdruck- 
Wasserleitung  gespeist  werden  sollen.  Oft  spielt  das 
Condonsationswasser,  welches  im  Dampfrohr  stellt,  eine 
Rolle  bei  dem  Versagen  der  Injectoren,  und  muss  sol- 
ches erst  entfernt  werden,  damit  der  Dampf  klar  durch 
die  Düse  geht. 

Erwähnen  will  ich  auch  noch  die  Ventile  mit  ConiiB 
nach  Fig.  22,  welche  anfangs  beim  Anlassen  nur  wenig, 
gerade  zum  Ansaugen  genug  Dampf  hergeben  und  die 
Ventile  Fig.  23,  bei  welchen  sich  zu  gleichem  Zwecke 
erst  ein  kleineres  Ventil  a und  dann  ein  grösseres  n,,  a, 
hebt. 

Endlich  gehört  in  diese  Kategorie  auch  noch  die 
durchbohrte  Saugespindel  Fig.  24 , welche  gleich  nach 
Oeflhung  des  Dampfveutiles  einen  feinen  Saugedampf- 
strahl b liefert. 


Die  Locomotivsysteme  der  Gegenwart  und  deren  Abarten. 

Bearbeitet  von  B.  Kassner. 

(Hierzu  Tufel 


In  der  umstehenden  Tabelle  sind  die  Hauptabmes- 
sungen der  augenblicklich  am  meisten  verbreiteten  Con- 
structionen von  Schnellzug- Locomotiven  ohne 
Kuppelachse  zusammengestellt.  Die  zugehörige  Taf.  V 
enthält  thejls  Gcneralzoichnungcn,  theils  Skizzen  der  auf- 
geführten Maschinen.  Ich  gebe  noch  die  Quellen  an? 
in  welchen  sich  genauere  Beschreibungen  und  Zeich- 
nungen der  Locomotiven  vorfiudcu. 

Es  sind  dies  für 

No.  1:  der  „Praktische  Maschinen  - Constnicteur“, 
1861,  Lieferung  10; 

- 2n  und  2b:  das  „Organ  für  die  Fortschritte  des 

Eisenbahnwesens“,  1872; 

- 3:  „Engineering“,  1871,  Februar: 


V.) 

No.  4 und  5:  die  „Berichte  über  die  Pariser  Aus- 
stellung von  1867“,  für  entere  auch  „Prak- 
tischer Maschineii-Coustructeur“ ; 

- 6 und  7 : das  „Organ  für  die  Fortschritte  des 
Eisenbahnwesens“,  1872; 

- 8 bis  12:  die  „Berichte  über  die  londoner  Aus- 
stellung von  1862“; 

- 14:  das  „Organ  für  die  Fortschritte  des  Eisen- 
bahnwesens“, 1870  und 

- 15:  die  gcnunutcii  „Berichte  über  die  Londoner 

Ausstellung“. 

Den  Zusammenstellungen  über  die  Maschinen  unter 
No.  9 und  13  sind  die  Beschreibungen  in  Bd.  VT,  S.  228 
und  Bd.  VII,  S.  289  dieser  Zeitschrift  zu  Grunde  gelegt. 


Die  Stellung  der  Arbeitgeber  und  deren  Vertreter  zur  jetzigen  Arbeiterbewegung. 

Von  C.  Kugel. 

(Voiget  ragen  in  der  Sitzung  des  Hezirksvereines  an  der  Lenne  vom  15.  October  1871.) 

(Sclilttsa  von  Seite  17.) 

Eine  andere  Form  von  Sparcaasen  bilden  kleinere  hauser  System,  welche  durch  allmüligc  Abschlagszali- 

Airbeiterwohnuugeii  für  je  eine  Familie,  nach  dem  Mühl-  hingen  in  den  Besitz  der  Miether  übergehen.  Merk- 
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würdiger  Weise  tritt  diesen  kleinen  Wohnungen  nicht 
nur  das  Vorortheil  der  Arbeiter,  sondern  auch  das  der 
Mehrzald  der  Arbeitgeber  entgegen.  Diesem  unglück- 
lichen Umstande  ist  es  deshalb  auch  wol  hauptsächlich 
zuzuschreiben,  dass  das  Mühlhauscr  System  der  Ar- 
beiterwohnungen in  Deutschland  verbal  tnissmfissig  noch 
wenig  Nachahmung  gefunden  hat.  Von  Seiten  der 
Arbeitgeber  wird  der  augenblickliche  Vortheil  dem  spä- 
teren, grösseren  vorgezogen,  und  bei  der  Erbauung  von 
Arbeiterwohnungen  eine  möglichst  grosse  Anzahl  der- 
selben mit  dem  für  dieselben  bestimmten  Capital  her- 
zustellen gesucht.  Entsprechen  diese  Wohuungscasernen 
meistens  auch  den  gewöhnlichen  gesundheitlichen  Vor-  j 
Schriften,  so  haben  dieselben  doch  nur  in  den  wenigsten 
Fällen  die  grossen,  leider  nicht  hoch  genug  angeschla- 
genen sittlichen  Vorzüge  der  Einzelwohnungen.  Das 
Zusammenwohnen  vieler  Familien  in  einem  Hause  lässt 
kein  eigentliches  Familienleben  aufkommen.  Streit  und 
Zank,  welche  bis  zu  lebensgefährlichen  Körperverletzun- 
gen ausarten,  wie  beinahe  jede  Schwurgerichts- Ver- 
sammlung zeigt,  sind  Kegel,  oder  wenn  momentaner 
Waffenstillstand  eiugetretou  ist,  so  herrscht  unter  den 
Familien  ein  noch  gefährlicherer,  die  Ehe  untergraben- 
der Comraunismus. 

Mag  diese  Schilderung  vielleicht  etwas  schwarz  er- 
scheinen, so  wird  man  doch  zugeben  müssen,  dass  die- 
selbe leider  nur  zu  viel  Wahres  hat.  Manch  tüchtiger, 
solider  Arbeiter  ist  durch  seinen  liederlichen  Zimmer- 
nachbar allmülig  an  den  regelmässigen  Wirthshnusbesuch 
und  hierdurch  an  den  Trunk  gekommen,  wodurch  er 
sich  und  seine  Familie  dem  sicheren  Elend  entgegen 
führte. 

Die  Einzelwohnung  bewahrt  nicht  nur  vor  diesen 
Gefahren  des,  verführenden  Zimmernachbars,  macht 
Streit  und  Zank  mit  Fremden  im  eigenen  Hause  un- 
möglich, sondern  hat  auch  noch  den  grösseren  Vorzug, 
dem  Bewohner  die  Erwerbung  eines  eigenen  Hauses  zu 
ermöglichen.  Können  Ratenzahlungen  in  einem  gerin- 
geren oder  grösseren  Zeiträume,  längstens  bis  zu  14  Jah- 
ren zu  diesem  Ziele  führen,  so  sieht  der  Bewohner  mit 
jeder  monatlichen  Abschlagszahlung  einen  Theil  des 
Hauses  mehr  iu  seinen  Besitz  übergehen  und  wird 
durch  diesen  Besitz  gedrängt,  in  noch  kürzerer  Frist 
als  der  contractlich  festgesetzten,  Eigcnthümer  des  Gan- 
zen zu  werden.  Das  Resultat  des  Sparens  tritt  hier 
klarer  als  bei  jeder  anderen  Art  zu  Tage  und  reizt 
deshalb  auch  zu  rascherem  Fortschritt  auf  dieser  ein- 
mal eingesehlageuen  Bahn. 

Nicht  nur  aus  diesem  Gninde,  sondern  auch  aus 
Freude  an  dem  schon  als  Eigenthum  betrachteten  Hause 
und  Gärtchen,  fehlt  der  Trieb  zum  Wirthslmiishesuch, 
und  die  freie  Zeit  wird  zur  Verschönerung  beider  ver- 
wendet, so  dass  sie  auf  diese  Weise  doppelten  Segen 
bringt. 

Werden  auch  alle  diese  Vorzüge  der  Einzelwoh- 
nimgen,  welche  iu  den  Besitz  des  Miethers  übergehen, 
anerkannt,  so  kann  inan  meistens  doch  immer  noch  die 
Entgegnung  hören,  dass  dieselben  für  unsere  Verhält-  i 


nisse  zu  thener  seien.  Dieser  Einwand  entspringt  je- 
doch mehr  einem  üblen  Vorurthcil,  welches  uns  eine 
eigene  gute  Wohnung,  deren  Miethzins  den  üblichen 
Durchschnitt  übersteigt,  als  Luxus  erscheinen  lässt, 
und  uns  das  wahre  englische  Wort:  „mein  Haus  ist 

meine  Burg“,  noch  nicht  hat  zum  Bewusstsein  kommen 
lassen,  sondern  sich  lieber  mit  einer  etwas  billigeren 
Micthswohnung  behelfen  lässt. 

Dass  auch  unseren  Arbeitern  Häuschen  von  800Thlr. 
mit  einem  24  Ruthen  grossen  Gürteheu  von  etwa  300 
Tlilr.  nicht  zu  theuer  sind,  zeigen  die  von  Kugel  & 
Berg  in  Werdohl  nach  Müllmuser  Princip  vermiefheten 
und  lür  einzelne  Familien  gebauten  Häuser,  sowie  die 
von  der  Altenaer  Ballgesellschaft  errichteten  Doppel- 
häuser, für  die  leider  jetzt  nach  Ueberwindung  des 
ersten  Vorurthcil  es  die  Nachfrage  grösser  als  das  An- 
gebot ist. 

Deshalb  sollen  die1  Arbeitgeber,  entweder  selbst 
oder  in  Genossenschaften,  wenn  die  Verhältnisse  es  nur 
irgend  wie  gestatten,  Einzelwohnungen  und  nicht  Micths- 
casernen  für  4 und  8 Familien  hauen.  Man  wird  durch 
erstere  den  bei  der  augenblicklichen  Arbeiterbewegung 
nicht  zu  gering  anzusehlagenden  Vortheil  haben,  in  den 
Bewohnern  dieser  Häuser  die  besten  theoretischen  wie 
praktischen  Gegner  des  Soeialismus  zu  haben,  weil 
diese  durch  Erwerbung  von  Haus  und  Hof  die  Irrlehren 
der  Socialdemokratie  am  schlagendsten  widerlegen. 

Wenn  ich  bis  hierher  alte,  bewährte  Einrichtungen 
zur  Besserung  der  Lage  der  arbeitenden  (.'lassen  auf- 
gelührt  habe,  so  will  ich  jetzt  noch  zweier  Institutionen 
Erwähnung  thun,  welche  der  jetzigen  socialen  Arbeiter- 
bewegung ihre  Entstehung  verdanken  und  deren  Zweck- 
mässigkeit noch  vielfach  bezweifelt  wird. 

Die  Gewerk  vereine  wurden  vor  drei  Jahren  von 
ihren  Gründern  Dr.  M.  Hirsch  und  Duncker  von 
englischem  auf  deutschen  Boden  verpflanzt,  weil  die- 
selben durch  diese  Vereine  den  socialdemokratischcn 
Bestrebungen  das  wirksamste  Gegengewicht  halten  und 
die  Arbeiterbevölkernng  vor  den  Irrlehren  der  Social- 
demokratie bewahren  zu  können  glaubten.  Forderten 
die  ursprünglichen  Statuten  der  Gewerkvereine  nicht 
nur  zur  Gründung  von  Kranken-  und  Invalidencassen, 
Sparvereinen  und  Bildungsvereinen  auf,  sondern  auch 
zur  Arbeitseinstellung,  wenn  die  vermeintlich  berech- 
tigten Forderungen  ihrer  Mitglieder  von  deren  Arbeit- 
gebern nach  versuchter  gütlicher  Einigung  mit  denselben 
nicht  gewährt  werden  sollten,  so  stiessen  hierdurch  die 
Vereine  auch  hei  sonst  für  die  Arbeiter  und  deren 
Interessen  eintretenden  Fabricanten  auf  nicht  geringes 
und  berechtigtes  Misstrauen.  Denn  die  Gefahr  lag 
nahe,  dass  durch  diese  Vereine  das  bisherige  gute  Vcr- 
hältuiss  zwischen  Arbeitgeber  und  Arbeiter  gestört  wer- 
den würde,  und  beide  sich  als  zwei  Parteien  mit  colli- 
direnden  Interessen  betrachten  lernten.  Durch  den  un- 
glücklichen Waldeuburgcr  Strike  wurden  diese  Befürch- 
tungen nur  noch  vermehrt.  Es  freut  mich  deshalb  be- 
stätigen zu  können,  dass  auch  die  Gewerkvereine  die 
Verwerflichkeit  der  Arbeitseinstellungen  eingesehen  und 
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erkannt  haben,  dass  die  Gcsauiuitwolfuhrt  durch  diesel-  ; 
bcu  nur  untergraben  wird,  ohne  den  Arbeitseinstellern 
einen  dauernden  Vortheil  zu  bieten. 

Bei  den  sonstigen  guten  Bestrebungen  der  Gewerk- 
vereinu  halte  ich  eine  Unterstützung  derselben  von 
Seiten  der  Arbeitgeber  Ihr  geboten,  weil  sie  ein  wirk- 
sames Gegenreagens  gegen  die  socialdemagogischeu  Wüh- 
lereien sind.  Dass  diese  Vereine  auch  auf  die  nieht  zu 
denselben  gehörenden  Arbeiter  eher  von  gutem  als 
schlechtem  Einfluss  sind,  zeigen  die  beiden  in  unserem 
Bezirk  bei  den  IJllrn.  Gebr.  Klein  in  Dahlbruch  und 
H.  & A.  Oechelbäuser  in  Siegen  bestehenden  Ver- 
eine der  Maschinenbauer. 

Mit  der  Verwerfung  der  Arbeitseinstellungen  haben 
die  Gewerkvereine  ein  um  so  grösseres  Gewicht  auf 
die  durch  die  Gewerbeordnung  vorgesehenen  Eini- 
gungsäinter  gelegt.  Merkwürdiger  Weise  sind  die- 
selben bis  jetzt  in  nur  wenigen  Orten  eingerichtet  wor- 
den, trotzdem  dieselben  in  ihrer  urdeutscheu  Einrich- 
tung der  Rechtsprechung  der  Gleichen  über  Gleiche 
wol  wie  kein  anderes  Schiedsgericht  oder  öffentliches 
Gericht  geeignet  sind,  Differenzen  zwischen  Arbeitgeber 
und  Arbeitnehmer  zu  schlichten  und  Streitigkeiten  in 
ihren  Keimen  zu  ersticken.  So  viel  an  uns  ist,  mögen 
wir  Arbeitgeber  diese  Schiedsgerichte  schon  jetzt,  .in 


ruhigen  Zeiten  bei  uns  in's  Leben  rufen,  damit  dieselben 
seiner  Zeit  den  aufgeregten  Leidenschaften  ihre  allge- 
mein anerkannte  Autorität  entgegensetzen  können.  * 

Dass  ich  hier  die  Aufmerksamkeit  unserer  Vereina- 
mitglieder  für  Dinge  in  Anspruch  genommen  habe,  die 
voraussichtlich  Allen  zur  Genüge  bekannt  sind,  glaube 
ich  damit  begründen  zu  können,  dass  die  Erkenntnis« 
des  Guten  nicht  genügt,  sondern  nur  die  That  desselben. 
Und  diese  steht  hinter  ersterer  auch  bei  uns  noch  sehr 
zurück.  Es  sind  zwar  hier  diese,  dort  jene  der  aufge- 
lübrteu  Einrichtungen  getroffen,  jedoch  nirgends  so  syste- 
matisch umfassende,  dass  die  ganze  Arbeiterbewegung 
durch  dieselben  auf  gesunde,  fortschreitende  Bahnen  ge- 
lenkt worden  wäre.  Diese  Bestrebungen  konnten  nur 
vereinzelte  sein,  weil  sie  überall  nur  von  Wenigen,  oft 
nur  von  einem  Einzelnen  in’s  Leben  gerufen  und  er- 
halten wurden» 

Lassen  Sic  uns  deshalb  gemeinsamer  handeln,  um 
mehr  und  Sicheres  zu  erreichen,  lassen  Sie  uns  nie  ver- 
gessen, duss  unsere  Interessen  solidarisch  und  abhängig 
sind  von  dem  Wolergeheu  unserer  Arbeiter.  Kann  uns 
die  Humanität  nicht  auf  den  vorgeschlagencn  Weg  brin- 
gen, so  möge  dies  der  Selbsterhaltungstrieb  und  der 
Egoismus  thun. 


Vermi 

Hubmesser  für  WasserhaltungsmaBchinen. 

Von  A.  Büttner,  Lehrer  am  Polytcchnicum  zu  Aachen. 

(VorRCtrageu  in  der  Versammlung  des  Aachener  Bezirksvereines  vom 
8.  November  1871.) 

(Iliorzu  Figur  3 und  4,  Tafel  IV.) 

Wenn,  wie  es  auf  einigen  Gruben  der  Kall  ist,  Heizer 
und  Maschinist  Prämien  erhallen,  welche  sich  uueh  der  Höhe 
des  Dampfeonsums  richten,  wenu.  dieser  Dnmpfcousum  ferner 
einfach  nueh  der  Zahl  der  Hübe  bemessen  wird,  so  haben 
diese  Personen  ein  Interesse  daran,  die  Maschine  möglichst 
viele  und  kurze  Hübe  machen  zu  lassen,  was  dem  Interesse 
des  Werkes  zuwiderläuft,  weil  der  Dumpf,  welcher  die  grösseren 
.schädlichen  Räume  füllt,  iu  der  Regel  so  gut  wie  verloren 
ist.  Es  ist  deshalb  wünschenswert]) , einen  Apparat  zu  be- 
sitzen, welcher  die  Lauge  der  Hübe  misst,  und  zwar  genügt 
es,  wenn  er  die  Summe  der  Hublängen  in  gewisser  Zeit  be- 
stimmt. Diesen  Zweck  erreicht  der  in  Fig.  3 und  4,  Tat'.  IV, 
in  i natürlicher  Grösse  dargestellte  Apparat  in  folgender 
Weise:  -4  ist  die  Stirnfläche  der  Axe  eines  (Gegengewiehts- 
oder  Haupt-)  Balanciers.  Eine  au  ihm  in  einem  Schlitten 
justirbar  befestigte  kleine  Schubstange  S verleiht  dem  Lineal  Ij 
eine  geradlinig  alternireude  Bewegung,  welche  also  derjenigen 
des  Kolbens  entsprechen  wird.  Dies  Lineal  überträgt  die  Be- 
wegung, welche  in  der  Richtung  der  Pfeile  erfolgt,  auf  die 
Krictionsscheibe  F.  während  Uebertragung  in  entgegengesetzten) 
Sinne  durch  einen  gegen  den  Schcibenumfang  sieh  stemmenden 
Sperrke-gel  K absolut  verhindert  wird,  was,  wie  bekannt,  ge- 
schieht, sobald  der  Winkel  u als  der  Reibungswinkel  ist. 
Um  das  Lineal  mit  dem  gehörigen  Reibung  verursachenden 
Drucke  auf  diu  Krictionsscheibe  zu  pressen,  ist  liie.r  nicht  eine 
conslaut  wirkende  Keder  angenommen,  sondern  eine  dem 
Sperrkegel  K analog  wirkende  Anordnung,  so  jedoch,  dass 
hier  der  Winkel  fl  grösser  als  der  Reibungswinkel  ist.  Da- 
durch erreicht  inan,  dass  bei  der  mit  nehmenden  Begegnung 


schtes. 

ein  mehrfach  grösserer  (bei  fl  — 10°  etwa  dreimal  so  grosser) 
Druck  auflritt  als  bei  der  gleitenden.  Von  der  Kricrions- 
seheibe  erhält  das  Uhrwerk  Seine  Bewegung,  welches  in  Meter 
etc.  die  Gesammthublänge  anzeigt.  Damit  dasselbe  für  alle 
Maschinen  richtig  zeigt,  wird  man  die  Entfernung  des  Zapfeu- 
; mittels  vom  Angriffspunkte  der  kleinen  Schubstange  propor- 
tional der  Bulancicrläugc  justiren  müssen. 

Einfachere  Constrnclionen  scheinen  sich  zu  ergeben,  wenn 
man  entweder  Bogenlängen  misst  und  durch  Multiplication 
i mit  einem  Coefücienten  auf  die  Sehnen  reducirt  — doch 
müsste  man  durin  für  längere,  und  kürzere  Rogen  verschiedene 
Coefiicienlcn  anwenden,  was  unmöglich  ist  — oder  wenn  man 
j Lineal  und  Scheibe  F mit  Sperrzähnen  versieht,  was  jedoch 
bei  der  Kleinheit  des  Ausschlages  ungenauere  Resultate  lie- 
fern würde. 

Fasspichmaschine  von  Scheib  & Co. 

Die  von  Scheib  & Co.  in  Frankfurt  a.  M.  construirtc, 
in  neuerer  Zeit  in  verschiedenen  Brauereien  eingefuhrtu  Kass- 
; pichmuschine  hat  den  Zweck , die  alte  zeitraubende  und  für 
j das  Gelass  meist  schädliche  Pichmethode  durch  Weglassung 
des  Aufschlagens,  zu  ersetzen.  Das  Grundprincip  derselben 
besteht  in  der  vollständig  gleichmässigen  Erhitzung  der  inne- 
ren Kasswände  durch  einen  eingelricbenen  heissen  Luftstrom, 
welcher  ganz  besonders  die  volle  innere  Fluche  des  Kusses 
1 derartig  zur  Aufnahme  des  geschmolzenen  Peches  vorbereitet 
I und  nustrocknet,  dass  ein  verhältnissmässig  dünner  Ucberzug 
desselben  genügt,  um  die  einzulagernde  Flüssigkeit  von  der 
i Hulzflüchc  total  zu  isoliren. 

Hierdurch  wird  die  Bildung  einer  dicken,  sich  leicht  ab- 
lüse.ndcn  Pechkruste,  und  damit  die  Bildung  von  Schlupf- 
löchern für  die  Hefe  vollständig  vermieden.  Ebenso  werden 
alle  zurückgebliebenen . auf  das  Bier  schädlich  wirkenden 
Rückstände  zerstört. 

Die  Maschine  besteht  aus  einem,  im  Innern  mit  feuer- 


Digitized  by  Google 


Friedlich  Michels. 


126 


125 

festem  Thon  verkleideten  Blcchcylinder,  dem  Ofen,  der  auf 
einem  dreirädrigen  Gestell  mit  Hundhaben  zum  Vor*  und 
Rückwärtsbewegen  ruht,  und  dessen  ober«  Oeffnung,  welche 
zum  Einfüllen  des  Brennmaterials  dient,  mit  einem  gusseiser- 
nen, ebenfalls  durch  Thnnvcrklcidung  geschützten  Deckel  ge- 
schlossen wird.  Das  bewegliche  Gestell  bildet  zugleich  den 
mit  zwei  Putathürchcn  versehenen  Aschenkasten,  trägt  einen 
runden  Rost  und  nimmt  das  Gebläse  auf,  welches  die  Luft 
durch  den  mit  glühendem  Coks  oder  Holzkohlen  gelullten 
Ofen  und  ein  verschiebbares  Rohr  in  das  vorgelegte  Fass 
treibt.  Der  Ausströmungsöffnung  gegenüber  ist  au  dem  Blech- 
uiantel  ein  Kurbelmechanismus  mit  Schwungrad  befestigt,  mit- 
telst dessen  das  Gebläse  in  Bewegung  gesetzt  wird,  und  mit 
40  bis  50  Umdrehungen  pro  Minute  heisse  Luft  von  einer 
Temperatur  erzeugt,  wie  sie  zum  Verpichen  der  Fässer  am 
vortheilhaftesten  ist.  • 

Ausser  den  oben  angeführten  gewährt  die  Maschine  noch 
den  Vortheil  rascherer  Arbeit,  da  für  ein  Lagerfass,  je  nach 
* Grösse,  12  bis  15,  und  für  ein  Transportfuss  2 bis  3 Minuten 
vollständig  hinreichen:  der  Ersparnis*  un  Arbeitskraft,  Heiz- 
und  Verpichungsmuterial ; der  Möglichkeit  im  Freien  bei  Luft- 
zug, oder  in  geschlossenen  Localen  das  Pichen  verrichten  zu 
können;  schliesslich  der  Nichtbelüstigung  durch  Rauch,  und 
der  überhaupt  gefahrlosen  Arbeit. 

Das  Gewicht  der  Maschine  beträgt  8 bis  10  Ctr.,  sie  ist 
in  zwei  verschiedenen  Anordnungen,  für  Grossgefäss  mit 
Thürchen,  und  für  Grossgefäss  mit  Thürchen  und  für  Trans- 
portfasscr,  von  der  genannten  Firma  zu  beziehen. 

W.  L. 

Friedrich  Michels. 

Unser  Verein  hat  in  dem  plötzlich  dahingeschiedenen 
Fabrikdirector  Fr  ied rieh  Michels  aus  Stassfurt  eines  seiner 
ältesten  und  begabtesten  Mitglieder  verloren.  Spccicll  der 
sächsisch -onhnltinische  Bezirksverein  betrauert  in  ihm  seinen 
allverehrten,  mehrjährigen  Vorsitzenden. 

Friedrich  Michels  wurde  am  11.  October  1835  zu 
Greifswald  geboren,  verlor  seine  Eltern  sehr  früh  und  wurde 
■ von  da  ab  in  dem  Hause  seines  Oheims,  des  jetzigen  Ober- 
tribunalsrath  Michels  zu  Berlin,  erzogen. 

Als  Michels  in  das  Hans  seines  Oheims  kam,  war  der- 
selbe Appellutionsgerichtsrath  in  Posen,  wurde  aber  1847 
uach  Berlin  versetzt.  Mit  ihm  siedelte  auch  Michels  dahin 
über  und  wurde  Schüler  der  vom  Director  Krcch  geleiteten 
städtischen  höheren  Bürgerschule  (Realschule).  Hier  zeichnete 
sich  Michels  früh  durch  steten  Fleiss,  durch  hervorragendes 
Wissen  und  durch  besondere  Freudigkeit  an  den  mathemati- 
schen und  Naturwissenschaften  ans. 

Schon  im  Frühjahr  1849  musste  Michels  diese  Anstalt 
wieder  verlassen  und  mir  seinem  nach  Posen  zurückversetzten 
Oheim  dahin  zurückkehren.  Nachdem  Michels  im  Jahre 
1853  an  der  Realschule  dieser  Stadt  das  Ahiturientcnexamcn 
ahsolvirt  hatte,  Ix-gab  er  sich  wieder  nach  Berlin,  um  sich 
auf  dem  köuigl.  Gewerbe- Institute  in  eifrigster  Weise  deui 
Stmlinm  der  technischen  Wissenschaften  und  speciell  der 
Chemie  unter  den  Professoren  Magnus  und  Rammelsberg 
hinzugeben. 

Während  seiner  Studienzeit  war  Michels  ein  thätiges 
und  hervorragendes  Mitglied  des  wissenschaftlichen  und  ge- 
selligen Vereines  „die  Hütte“.  Als  solches  wurde  er  am 
17.  Mai  1X55  durch  Wahl  dieses  Vereines  Mitglied  der  Com- 
mission zmn  Entwürfe  der  Statuten  dos  „Vereines  deutscher 
Ingenieure“  und  erwarb  sich  rühmlichen  Antheil  an  der  am 
11.  Mai  1856  erfolgenden  Gründung  dieses  Vereines. 

Nach  Beendigung  seines  Trienniunui  trat  Michels  im 
Jahre  1857  zuerst  in  die  Praxis.  Er  übernahm  die  Leitung 
der  seiner  Zeit  zu  Alt- Damm  bei  Stettin  errichteten  grossen 
Salpeterfabrik  ans  den  Händen  des  Dr.  H.  Grüneberg,  mit 
welchem  er  seit  jener  Zeit  in  imunterbrochenem  freundschaft- 
lichem Verkehr  gestanden  hat.  Die  ihm  so  früh  gewordene 
grosse  Aufgabe  löste  Michels  zu  voller  Befriedigung  der  Be- 
iheiligten und  rechtfertigte  in  hohem  Masse  das  ihm  mit  der- 
selben bewiesene  Vertrauen  in  seine  Kraft. 

Um  seiner  Militnirpfticht  zu  genügen,  musste  Michels 
schon  im  Herbste  des  Jahres  1858  seinen  Wirkung»!«  "eis  ver- 


lassen. Sein  rastloser  Eifer  liess  ihn  jedoch  während  dieser 
Zeit  Müsse  linden,  einige  wissenschaftliche  Arbeiten  aufzu- 
nehmen  und  zu  vollenden. 

Nach  Beendigung  seiner  Dienstzeit  im  Herbste  1859  trat 
Michels  in  die  chemische  Fabrik  zu  Oranienburg  ein  und 
fand  hier  einen  erweiterten  Wirkungskreis  in  der  Fabrication 
von  Schwefelsäure,  Alaun,  Blntlaugensalz  etc.,  bis  er  am  Ende 
des  Jahres  1860  den  Bitten  seines  Freundes  Grün  ehe  rg  fol- 
gend, nach  dem  Rheine  ühorsiedelte,  um  demselben  in  der 
Leitung  der  inzwischen  von  ihui  errichteten  chemischen  Fabrik 
zu  Kalk  bei  Cöln  zu  ossistircu.  Hier  faud  Michels'  denken- 
der Geist,  mancherlei  Anregung  und  ein  grosses  Feld  fiir 
neues  Schäften.  Durch  die  Tüchtigkeit  seiner  Leistungen  und 
durch  die  Liebenswürdigkeit  seines  einfachen,  biederen  Cha- 
rakters wusste  er  sich  bald  allgemeine  Hochschätzung  zu  er- 
werben. Er  verlebte  im  Hause  seines  Freundes,  wie  er  sich 
oft  später  nusprach,  eines  seiner  glücklichsten  Lebensjahre. 

Die  Auffindung  der  grossen  Kalisalzlager  zu  Stassfurt 
störte  diese  friedliche  Harmonie.  Die  bisher  iu  Kalk  betrie- 
bene Darstellung  von  Kalifabricaten  war  von  einem  neuen 
Gesichtspunkte  aufzufassen,  uni  die  sich  in  Stassfurt  eröffnende 
Quelle  von  Kalisalzen  dem  Werke  iu  Kalk  nutzbar  zu  machen. 
Mit  Eifer  verfolgte  Michels  die  zu  diesem  Zwecke  erforder- 
lichen Vorarbeiten  und  stellte  in  Gemeinschaft  mit  Grüne- 
berg um  die  Mitte  des  Jahres  1861  das  Verfahren  zur  Ex- 
traction der  Stassfurtcr  Kalisalze  fest,  welches  im  Wesent- 
lichen das  noch  jetzt  von  den  meisten  Knlifnbrikcn  in  Stassfurt 
befolgte  ist. 

Im  Herbste  1861  siedelte  Michels  nach  Stassfurt  über, 
um  den  begonnenen  Bau  einer  Anlage  zur  Ausführung  dieses 
Verfahrens  zu  vollenden,  und  von  diesem  Zeitpunkte  ah  wurde 
er,  der  au  der  Begründung  und  Entwickelung  der  Slassfnrter 
Kali- Industrie  einen  so  allgemein  anerkannten  Antheil  hat, 
selbständiger  Vorsteher  und  Leiter  dieses  neuen  Etablissements. 

Durch  treuen  Fleiss,  durch  energisches  Handeln,  durch 
Umsicht  und  stets  opferwillige  Hingebung  au  seinen  Beruf  gab 
er  den  Werken  in  wenigen  Jahren  eine  Ausdehnung  und 
einen  Wirkungskreis,  welche  dieselben  bald  den  grössesten 
chemischen  Etablissements  würdig  uu  die  Seite  stellten. 

Durch  grosse  Gerechtigkcitsliebe  und  einen  Sinn,  der 
stets  auf  da*  Allgemeine  gerichtet  war,  verschaffte  sich 
Michels  bald  die  Anerkennung,  Hochachtung  und  Liebe  wie 
seiner  Untergebenen,  so  »einer  Fachgenossen  und  Mitbürger 
überhaupt.  ' Letztere  bewiesen  ilitn  ihr  hohes  Vertrauen  da- 
durch, dass  sie  ihn  fast  einstimmig  in  den  Ratli  der  Stadt 
Stassfurt  wählten. 

Wie  im  Jahre  1866,  so  musste  Michels  auch  im  Jahre 
1870  dem  Rufe  zur  Fahne  Folge  leisten.  Als  Artillerieofficier 
nahm  er  an  der  Belagerung  der  Festungen  Strassburg,  Schlett- 
stadt,  Neubreisach  und  Belfert  rülimlichet  Theil  und  wurde 
fiir  seine  hervorragenden  Leistungen  mit  dem  eisernen  Kreuze 
und  dem  bayerischen  Verdienstorden  belohnt. 

Wie  lici  Begründung  des  deutschen  Ingenieurvereines  so 
bewies  auch  Michels  bei  Förderung  der  Zwecke  desselben 
und  für  seine  Ausbreitung  stets  hohes  Interesse.  Itn  Jahre 
1861  war  j»  Michels,  der  zur  Bildung  des  Cölnischen  Be- 
zirksvereines Anregung  gab;  im  Jahre  1862  war  er  Mit- 
begründer des  sächsisch -anhaltinischen  Bezirksvereines.  in 
letzterem  bekleidete  er  von  1862  bis  zum  Schlüsse  des  Jahres 
1866  das  Amt  des  Schriftführers.  Als  er  1867  wieder  zum 
Schriftführer  gewählt  worden  war,  lehnte  er  zum  lebhaftem 
Bedauern  seiner  Vereänsgenossen  die  Wahl  ab.  Anfangs  1869 
wurde  ihm  der  Vorsitz  in  demselben  Bezirksverein  übertragen 
und  behielt  er  denselben  bis  zn  seinem  Tode.  Weil  er  mit 
Freude  und  mit  Erfolg  an  allen  Fragen  arbeitete,  die  den 
Bezirksverein  beschäftigten,  deshalb  gehörte  er  gewöhnlich 
zu  denen,  welchen  besondere  Arbeiten  übertragen  wurden. 
Er  war  beispielsweise  in  der  Commission  thätig,  die  sicli  mit 
einer  deutschen  Patentgesetxgebung  zu  beschäftigen  hatte,  in 
der  für  Berathung  der  Dampf kesselcontrolfrnge,  für  Bildung 
eines  Dampfkessel  •Revisionsvereines.  Er  gehörte  dem  Vor- 
stunde des  „sächsisch-anhaltinischen  Vereines  zur  Prüfung  und 
Ueberwacbnng  von  Dampfkesseln“  au,  nachdem  er  im  Vereine 
mit  Anderen  dieses  »«gensreiche  Institut  ins  Leben  gerufen. 

Durch  mehrere  literarische  Arbeiten  hat  sich  Michels 
selbst  ein  bleibendes  Andenken  gestiftet. 
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Seit  dem  Jahre  1805  war  Michels  in  dem  Besitze  einer 
ihn  treu  liebenden  (iattin.  eine»  Muster  wahrer  Weiblichkeit, 
r rn  Kreise  vieler  treuer  Freunde  stand  sie  an  seinem  Grabe 
mit  zwei  blühenden  Knaben,  welche  den  grossen  Verlust,  der 
sie  betroffen,  noch  nicht  zu  ahnen  im  Stande  waren. 

Michels  fand  »einen  Tod  am  29.  Januar  1872  bei  Aus- 
übung »eine»  Berufe»,  in  dum  kräftigen  Mannesalter  von 
80  Jahren.  Bei  Inbetriebsetzung  einer  kleinen  Anlage  in 
Brünn  zersprang  ein  Apparat,  die  ausströmenden  giftigen 
Gase  machten  seinem  tbatenreichen  Leben  plötzlich  ein  Ende: 
»eine  Leiche  wurde  in  Berlin,  dem  Sitze  seiner  Angehörigen, 
bestattet. 

Wir,  Seine  Vereinsgenossen,  wollen  eine  Palme  auf  da» 
frische  Grab  legen  und  sein  Andenken  treu  bewahren,  als  da» 
eines  ganzeu  Mannes.  _ _ 


Allgemeines  Reglement  für  die  Betheiligung  der 
österreichisch-ungarischen  Monarchie  und  f&r  die 
Betheiligung  des  Auslandes*)  bei  der  Weltaus- 
stellung zu  Wien  1873. 

I.  Allgemeine  Anordnungen. 

6. **)  Die  Anmeldungen  der  Aussteller  müssen  bis  zum 
1.  Juli  1872  bei  den  Landesausstellung» -Commissionen  erfol- 
gen und  von  den  letzteren  spätestens  bis  zum  1.  August  1872 
dem  Generaldirector  vorgelegt  werden. 

7.  Jeder  österreichische  Aussteller  erhält  vor  dem  31.  Oc- 
tober  1872  eine,  im  Namen  des  Generaldirectors  ausgestellte 
Bestätigung  über  die  Annahme  seiner  Anmeldung  (Ausstellungs- 
schein),  worin  ihm  zugleich  die  Ordnungszahl  derselben,  der 
Aulstellungsplatz  (z.  B.  Park,  Industriepalast,  Maschinenhalle) 
und  die  Grösse  des  zu  seiner  Verfügung  stehenden  Fussboden- 
und  Wandrauuics  bekannt  gegeben  wird. 

8.  Unmittelbar  nach  Fesstcllung  des  Raumanspruches 
der  Aussteller  wird  der  Generaldirector  einen  Plan  der  öster- 
reichischen Abthcilung  veröffentlichen,  welcher  die  Vertheilung 
des  Raumes  nach  den  im  Programme  genannten  Fachgruppen 
ersichtlich  machen  wird. 

9.  Die  österreichischen  Landesausstellungs-Commissionen 
werden  eingeladen,  nach  Veröffentlichung  dieser  Uebersic.ht 
Ausstellungsprojecte  für  die,  den  einzelnen  Ausstellern  ihrer 
Bezirke  in  der  betreffenden  Gruppe  bestimmten  Räume  aus- 
zuarbeiten. Diese  Projectc  sind  dem  Generaldirector  läng- 
stens bis  1.  October  1872  zu  übergeben. 

F.benso  wird  die  königl.  ungarische  Landesausstellungs- 
Commission  eiugcladen,  einen,  die  Unterabtheilungcn  (Gruppen) 
der  Ausstellung  ersichtlich  machenden  Aufstellungsplan  dem 
Generaldirector  längstens  bis  1.  October  1872  vorzulegen. 

10.  Für  die  Herstellung  eines  gedielten  Fussbodens  und 
einer  geschlossenen  Decke,  sowie  für  die  Deeorirung  dieser 
Decke,  für  die  Errichtung  der  Gartenanlagen  werden  die  Aus- 
steller bei  der  Weltausstellung  des  Jahres  1873  in  Wien  kei- 
nerlei Zahlungen  zu  leisten  haben. 

Alle  diesbezüglichen  Auslagen  werden  aus  dem  Welt- 
ausstellungsfonds  bestritten  werden;  dagegen  wird  von  den 
Ausstellern  ein  Platzgeld  erhoben  und  zwar  pro  Quadratmeter: 


a)  lm  1 ndustricpalaste  im  gedeckten  Raume: 

Bodcnfläehe  au  den  Wänden 6 Fl. 

WandflUclic 3 - 

Bodcnfläehe  für  freistehende  Objecte  ohne  Rück- 
sicht auf  die  Höhe  derselben 12  - 

b)  In  den  Hofräumen  des  Industriepalastes  . . 4 - 

c)  In  der  Maschinenhalle  im  gedeckten  Raume: 

Bodenfläclie 4 - 

Wandfläche 2 - 

d)  Im  Parke': 

Im  Freien 1 - 

In  dem  auf  Kosten  der  Aussteller  zu  decken- 
den Raume 3 - 


*)  Boi  dem  Reglement  für  die  Betheiligunc  des  Auslandes  werden 
nur  die  abweichenden  Paragraphen  angeführt,  die  gleichlautenden  aber 
ausgelassen  und  haben  die  ausgelassenen  Paragraphen  auch  für  das 
Ausland  Geltung. 

**)  Die  unter  No.  1 bis  5 gegebenen  Nachrichten  sind  bereits 
in  unserer  vorigen  Mittheilung,  S.  24  d.  Bds..  enthalten. 


Der  Quadratmeter  Bodcnfläehe  in  den  Gebäuden  giebt 
nur  das  Recht  auf  Einen  Meter  Fatiadc. 

Jeder  Aussteller  hat  hei  der  Bewerbung  einer,  an  die 
Wand  stossenden  Bodenfläche  ini  Indnstriepalaste  das  Recht, 
die  anstossendc  Wnmlflücbe  bis  zu  Einem  und  einem  hal- 
ben Meter  Höhe,  vom  Fussboden  an  gerechnet,  zu  be- 
nutzen. Die  über  diese  Höhe  hinaus  von  dem  Aussteller  in 
Anspruch  genommene  Wandflächc  wird  ihm  nach  obigem 
Tarife  ebenfalls  berechnet. 

Die  Aussteller  von  Gegenständen  der  bildenden  Kunst 
und  der  Exposition  des  amateurs  haben  für  Boden-  und  Wand- 
flüche keinerlei  Platzgebiibr  zu  entrichten. 

11.  Der  Generaldirector  wird  mit  dem  Eisenbahn-  und 
Dampfschifffahrts-Gesellschaften  in  Verbindung  treten,  um  für 
den  Transport  von  Ausstellungsobjecten  Tarifsieduclionen  zu 
erlangen. 

Die  Bekanntgabe  der  diessbezüglichen  näheren  Bestim- 
mungen wird  vor  dem  1.  Juli  1872  erfolgen. 

12.  Der  Ausstellungsraum  wird  als  Freilager  (entrepöt 
rdcl)  erklärt  werden.  Auch  die  Gegenstände  der  österreichi- 
schen Staatsmonopole  können  unbehindert  ausgestellt  werden. 

13.  Innerhalb  der  im  Reichsrathe  vertretenen  Königreiche 
und  Länder  ist  die  Corrcspondenz  in  Ausstellungsangelegen- 
heiten  portofrei;  doch  müssen  die  betreffenden  Zuschriften  mit 
Bezeichnung  des  Namens  und  der  Eigenschaft  der  Versender 
(als  Aussteller  etc.)  und  mit  dem  Beisatze  „über  amtliche 
Aufforderung'*  versehen  sein. 

Rücksichtlich  der  Portofreiheit  seitens  der  königl.  ungari- 
schen Poslverwaltung  wurden  den  Ausstellern  der  Länder  der 
ungarischen  Krone  dieselben  Begünstigungen  zugestanden,  wie 
solche  in  Oesterreich  bestehen. 

14.  Ausstellungsobjectc  dürfen  nur  mit  besonderer  Be- 
willigung des  Generaldirectors  vor  Schluss  der  Ausstellung 
entfernt  werden. 

15.  Sogleich  nach  Schluss  der  Ausstellung  müssen  die 
Aussteller  zur  Verpackung  und  Wegräumung  ihrer  Ausstel- 
lungsobjccte  und  Aufstellungsvorsrhriften  schreiten. 

Diese  Arbeiten  müssen  vor  dem  31.  Decembcr  1873  be- 
endet sein. 

Die,  von  den  Ausstellern  oder  ihren  Bevollmächtigten 
nach  Ablauf  dieses  Termines  nicht  weggeräumten  Objecte, 
Colli  und  Aufstellungsvorschriften  werden,  insofern  sie  über- 
haupt von  ausreichendem  Wert  he  sind,  auf  Kosten  und  Ge- 
fahr der  Aussteller  in  Magazinen  untergebraclit. 

Von  diesen  Gegenständen  werden  die  am  30.  Juni  1874 
noch  nicht  abgehoben  öffentlich  verkuuft;  der  Reinertrag  des 
Verkaufes  wird  für  die  Vermehrung  der  Sammlungen  eines 
zur  Fortbildung  der  Kleingewerbe  und  des  Arbeiterstandes 
bestimmten  Institutes  verwendet  werden. 

lfl.  Die  Ausstellungsgegenstände  werden  der  Beurthei- 
lung  einer  internationalen  .Jury  unterzogen,  in  Bezug  auf 
welche  besondere  Bestimmungen  später  veröffentlicht  werden. 

17.  Ein  officieller  Generalkatalog  wird  die  Aussteller 
aller,  an  der  Ausstellung  sich  betheiligenden  Staaten,  sowie  die 
von  ihnen  exponirten  Gegenstände  verzeichnen.  Die  Einrichtung 
dieses  Gcneralkatologes  wird  später  bekannt  gemacht  werden. 

Im  Interesse  der  rechtzeitigen  Herausgabe  des  Geueral- 
Kataloges  werden  die  Landesausstellungs-Commissionen  er- 
sucht, die  erforderlichen  Daten  längstens  bis  1.  Januar  1873 
cinzusendcn. 

18.  Es  wird  dafür  Sorge  getragen  werden,  dass  die,  auf 
die  Ausstellung  und  Anssteliungsobjecte  bezüglichen  Druck- 
schriften in  einem,  im  Ausstellungsrayon  befindlichen  Locale 
angekaufl  werden  können. 

19.  Populäre  Vorträge  und  gewerbliche,  technische  und 
wissenschaftliche  Demonstrationen  können  in  einem  eigenen, 
für  diesen  Zweck  erbauten  Saale  veranstaltet  werden.  Solche 
Vorträge  müssen  jedoch  früher  bei  dem  Generaldirector  an- 
gemeldet  werden. 

20.  Für  die  Werke  der  bildenden  Kunst  und  für  die 
Maschinenbauausstellung  werden  gleichwie  für  die  additioneilen 
und  temporären  Ausstellungen,  und  für  einzelne  Gruppen  und 
besondere  Einrichtungen,  wie  z.  B.  für  Kosthallen,  Kellerung 
etc.  Special -Programme  und  Reglements  ausgegeben  werden. 

21.  Jeder  Aussteller  verpflichtet  sich  zur  Anerkennung 
und  Einhaltung  der  Bestimmungen  der  Reglements. 
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II.  Zulassung  und  Classification  der  Objecte. 

22.  Hinsichtlich  der  Zulassung  der  Ausstellungsgegen- 
stfinde  gelten  folgende  Beschränkungen: 

Kxplodirhare  und  als  feuergefährlich  anzusehende  Stoffe 
sind  gänzlich  ausgeschlossen. 

Alkohole  und.Oele,  ätzende  und  andere  Stoffe,  welche 
die  anderen  ausgestellten  Gegenstände  beschädigen  oder  das 
Publicum  belästigen  könnten,  werden  nur  in  soliden,  für  diesen 
Zweck  geeigneten  Gefässen  von  massiger  Ausdehnung  ange- 
nommen ; auch  haben  sieh  die  Aussteller  solcher  Gegenstände 
jederzeit  den  etwaigen  Sichcrhcitsmassnahmen  des  General- 
diroctors  zu  fugen. 

Zündhütchen,  Feuerwerkskörper,  Zündhölzchen  und  an- 
dere ähnliche  Gegenstände  dürfen  nur  in  Imitationen,  ohne 
Hinzugabe  entzündlicher  Stoffe,  ausgestellt  werden. 

23.  Der  Gcncraldirector  behält  sieh  ausserdem  das  Recht 
vor,  aus  den  Ausstellungsräumen  alle  Productc  zu  entfernen, 
welche  durch  ihre  Menge  oder  Beschaffenheit  schädlich  oder 
mit  dem  Zwecke  und  der  Anordnung  der  Ausstellung  unver- 
träglich erscheinen. 

24.  Die  Sendung  jedes  Ausstellers  muss  von  einem, 
durch  die  betreffende  Landesausstellung«  - Commission  ansge- 
fertigten Zulussungsscheinc  begleitet  sein. 

Die  näheren  Bestimmungen  über  den  Inhalt  und  die 
Form  tlieses  Scheines  werden  den  Landesausstellung» -Com- 
missionen von  dem  Gcncraldirector  bekannt  gegeben  werden. 

IH.  Einsendung,  Empfangnahme  und  Aufstellung 
der  Objecte, 

25.  Die  Auslagen  für  den  Transport  der  Ausstellungs- 
gegenstände, für  die  Empfangnahme  und  Eröffnung  der  Colli, 
die  Auspaekimg  der  Gegenstände,  die  Wegsclmffung  und  Auf- 
bewahrung der  Verpackung,  die  Beschaffung  von  Tischen, 
Stufen,  Küsten,  die  Aufstellung  der  Objecte  in  den  Ausstel- 
luugsgebäuden  oder  im  Parke,  die  Rücksendung  derselben  etc. 
haben  die  Aussteller  zu  bestreiten. 

2tj.  Die  Ausslellungsobjccte  werden  vom  1.  Februar  bis 
incl.  15.  April  1873  in  den  Ausstellungsraum  zugelassen. 

Diese  Termine  können  von  dem  Generaldirector  mit 
Rücksicht  auf  besondere  Verhältnisse,  so  z.  B.  für  Objecte, 
welche  durch  langes  Verpnekthleiben  leiden  würden,  für 
Gegenstände  von  hohem  Werth»  u.  dergl.  nt.  auf  besonderes 
Ansuchen  verändert  werden,  «hielt  müssen  alle,  zur  Aufstellung 
nüthigen  Vorkehrungen  im  Vorherein  getroffen  sein. 

27:  Besondere  Verordnungen  werden  den  Zeitpunkt  fest- 
setzen, bis  zu  weichem  die  Materialien  für  Bauten,  welche 
Aussellungsobjeete  bilden,  ferner  zerlegte  Apparate  und  Ma- 
schinen, schwere  oder  umfangreiche  Gegenstände,  sowie  jene, 
welche  besonderer  Grundmauern  bedürfen,  in  den  Ausstellungs- 
raum gebracht  werden  müssen. 

28.  Die  verschiedenen  Aufstellungs-Vorrichtungen  können 
in  den  Gebäuden  nach  Mussgabc  der  Vollendung  der  Bau- 
arbeitern hcrgestcllt  werden;  die  sämmtlichen  Vorrichtungen 
müssen  jedoch  spätestens  am  15.  Februar  1873  zur  Aufnahme 
der  Gegenstände  bereit  sein. 

29.  Die  Landesausstellungs-Commissionen  werden  ein- 
geladen, dafür  zu  sorgen,  dass  die  Erzeugnisse  ihres  Bezirkes 
in  möglichst  wenig  vereinzelten  Sendungen  nach  Wien  expe- 
dirt  werden. 

30.  Sämmtlicbe  Ausstellungsgüter  sind  mit  der  Bezeich- 
nung W.  A.  1878,  'Wien,  zu  versehen  und  an  den  General- 
director der  Weltausstellung  in  Wien  zu  addressireti. 

Die  Adresse , welche  haltbar  befestigt  sein  muss,  hat 
ausser -der  obigen  Bezeichnung  in  deutlicher  Schrift  folgende 
Angaben  zu  enthalten: 

a)  Namen  oder  Firma  des  Ausstellers. 

b)  Land  und  Wohnort  desselben. 

c)  Die  Gruppe,  iti  welche  die  Gegenstände  gehören. 

d)  Die  Ordnungszahl  der  Anmeldung  uaeh  dem  Ausstellungs- 
schein (siehe  7.). 

e)  Die  Angabe,  aus  wie  vielen  Frachtstücken  die  jedes- 
malige Sendung  eines  Ausstellers  bestellt.  Hat  derselbe 
nur  1 Colin  zur  Versendung  gebracht,  so  hat  dieses  die 
Nummer  1 zu  tragen;  werden  aber  gleichzeitig  mehrere 
Colli  von  demselben  Aussteller  ahgeschiekt,  so  ist  deren 
Anzahl  auf  jedem  Collo  durch  eine  Bruchzahl  ersicht- 
XVI. 


lieh  zu  machen;  z.  B.  j u.  s.  f.  Die  Ziffer  6 bedeutet 
dass  die  Sendung  uns  6 Stücken  besteht,  wovon  das 
Eine  No.  1,  das  Andere  No.  2 u s.f.  Ist.  Die  zur  Empfang- 
nahme bestimmten  Personen  sind  dadurch  in  die  Lage 
versetzt,-  sofort  nach  Ankunft  der  Güter  zu  eonstatiren, 
ob  eine  Sendung  complet,  oder  ob  ein  Stück,  und  event. 
welche  Nummer,  rückgängig  ist. 

Werden  mehrere  kleine  Colli  in  eine  Ueberkistc  ver- 
packt, so  ist  darauf  zu  sehen,  dass  nur  Gegenstände, 
welche  einer  und  derselben  Gruppe  angehören,  in  eine 
Ueberkistc  Zusammenkommen,  und  ist  diese  dann,  wie 
vorerwähnt,  zu  bezeichnen. 

Die  Kisten  sollen  im  Inneren,  und  zwar  auf  der  Rück- 
seite des  Deckels  und  auf  dem  Boden,  die  gleiche  Be- 
zeichnung tragen,  um  Verwechselungen  der  einzelnen 
Theile  uaeh  Möglichkeit  vorzubeugen, 

f)  Den  Aufstellungsplatz,  nämlich:  Industrie-Palast,  Park 
oder  Maschinenhalle  etc. 

Der  leichteren  Manipulation  mit  den  anlangenden  Gütern 
wegen  soll  die  Farbe  der  Adressen  verschieden  sein,  und  es 
wird  der  Generaldirector  den  einzelnen  Landesausstellungs- 
Commissionen  die.  betreffende  Farbe  rechtzeitig  bekanntgeben. 

Formular  für  die  Adressen: 

W.  A.  1873,  Wien. 

An  den  k.  k.  Generaldirector  «ler  Weltausstellung  1873 

Wien. 

Ausstellungsort : 

(x  B Industrie  -Palast,  Park  oder  Maschinenhalle.) 

Namen  oiler  Firma  dm  Ausstellers 

Land  und  Wohnort 

Grupl>o •, 

Ordnungszahl . * 

Bruchzahl  des  Collo  ({  oder  ( u.  s.  f.)  . 

Zum  Zwecke  der  Richtigstelluug  des  Inhaltes  und  zur 
Erleichterung  der  Zollinanipulation  ist  jedem  Collo  ein  ge- 
naues Verzeichniss  seines  Inhaltes  beizuschliesscu. 

31.  Die  Landesausstellungs-Commissionen  oder  die  Aus- 
steller haben  selbst  oder  durch  ihre  Agenten  für  die  Beför- 
derung. Empfangnahme  und  Auspackung  der  Colli,  die  Richtig- 
stellung des  Inhaltes  derselben,  dann  für  die  Aufstellung, 
Beaufsichtigung  und  Rücksendung  der  Ausstel  I u ugsobjecte 
Sorge  zu  tragen ; doch  werden  nar  solche  Agenten  zugelassen, 
die  sich  bei  dem  Generaldirector  als  Bevollmächtigte  der 
Landesausstellung»  - Commissionen  oder  der  Aussteller  ausge- 
wiesen haben. 

32.  Wenn  die  zur  Empfangnahme  verpflichtete  Person 
nicht  gegenwärtig  ist,  um  die  Colli  hei  ihrer  Atikimft  im 
Ausstellungsräume  nach  erhaltenem  Aviso  zu  übcruehmeu,  so 
werden  dieselben  Sogleich  von  den  Organen  des  Gcneral- 
directors  auf  Kosten  und  Gefahr  des  Ausstellers  in  Verwah- 
rung genommen. 

33.  Die  zum  Betriebe  von  Maschinen  nothwendige  Be- 
wegungskraft wird  den  Ausstellern  unenfgeltliclt  zur  Ver- 
fügung gestellt. 

Die  Uebertragung  der  erforderlichen  Betriebskraft  ge- 
schieht durch  eine  horizontale  Tratismissionswelle,  deren  Lage, 
Durchmesser  und  Tourenzahl  von  dem  Generaldirector  recht- 
zeitig bekannt  gegeben  werden  wird. 

Die  Aussteller  haben  sowol  die  Riemenscheiben  für  diese 
Haupttransmission,  als  auch  alle  etwa  erforderlichen  Vorgelege 
(Contrearbres)  stimmt  Riemenscheiben  und  Riemen  selbst  bei- 
zuslellen. 

Für  die  Maseliinenabtlieitnng  wird  ein  sppcielles  Regle- 
ment veröffentlicht  werden. 

34.  Der  Generaldirector  wird  nach  Tlmnliebkeil  den 
Ausstellern  auf  Verlangen  für  die  Ausführung  der  Anfstel- 
lungsarbeiten  Unternehmer,  welche  sich  bei  ihm  gemeldet 
haben,  für  deren  Leistungen  er  jedoch  keine  Garantie  über- 
nimmt, angeben;  übrigens  stellt  cs  den  Ausstellern  frei,  Unter- 
nehmer iiml  Arbeiter  eigener  Wahl  zu  verwenden. 

35.  Auf  den  für  die  Cireulation  erforderlichen  Plätzen 
lind  Wegen  dürfen  Colli  oder  leere  Kisten  nicht  deponirt  wer- 
den. Die  Colli  müssen  sofort  nach  ihrem  Kinlangen  ausge- 
pnekt  und  nebst  der  Emballage  ohne  Verzug  entfernt  werden. 

36.  Zwischen  dem  15.  Februar  und  25.  April  1873  sind 
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die  bereits  ansgepackten  und  auf  den  Ausstellungsplätzen  be- 
findlichen Gegenstände  zu  ordnen  und  aufzustellen. 

Behufs  gleiehmässiger  Vertheilung  der  Ausstellungsobjecte 
in  den  Ausstellungsräumen  behält  sich  der  Generaldirector 
dies  Recht  vor,  über  solche  Räume,  welche  am  25.  April  1873 
nicht  Gegenstände  in  genügender  Anzahl  enthalten,  zu  verfügen. 

Die  Tage  vom  20.  bis  29.  April  sind  für  die  Reinigung  der 
Localitüten  und  Revision  der  gesummten  Ausstellung  bestimmt. 

37.  Für  die  Anordnung  und  Aufstellung  jener  Producte 
und  Ausstellungsgegenstände,  welche  im  Parke  untergebrncht 
werden,  werden  besondere  lntruclionen  ausgegeben. 

38.  Anordnung  und  Ausschmückung,  sowol  in  den  Ge- 
bäuden als  auch  in  den  Gartenanlagen,  können  nur  nach  dem 
allgemeinen  Plane  und  unter  Oberaufsicht  dur  Organe  des 
Generaldircctors  erfolgen. 

IV.  Administration  und  Aufsicht. 

39.  DieGegenstände  werden  unter  dcroNamon  derErzeuger 
ausgestellt.  Sie  können  mit  Bewilligung  der  letzteren  auch  den 
Namen  des  Geschäftsmannes  tragen,  der  sie  auf  dem  Lager  hat. 

40.  Die  Aussteller  werden  eingolnden,  ihre  Namen  oder 
Firmen  auch  die  Namen  jener  Personen  beizufügen,  welche 
sich  um  den  Ausstellungsgegenstand  in  hervorragender 
Weise  verdient  gemacht  haben,  sei  es  als  Erfinder,  sei  es 
durch  Zeichnung  oder  Modelle,  oder  durch  Verfahrungsweisen, 
oder  endlich  durch  aussergewöhnliche  manuelle  Fertigkeit. 

41.  Desgleichen  werden  die  Aussteller  eingeladen,  den 
Verkaufspreis  und  den  Verkaufsort  auf  den  Ausstellungsgcgen- 
stünden  zu  bemerken. 

42.  Der  Generaldirector  hat  die  nütbigen  Schritte  ein- 
geleitct,  damit  den  Ausstellungsgegenständen  für  die  Zeit  von 
ihrem  Eintritte  in  den  Ausstellungsraum  bis  zu  ihrem  Aus- 
tritte (siehe  15.  dieses  Reglements)  die  Rechtswolthaten  der 
zum  Schutze  des  geistigen  Eigenthumes  in  Oesterreich -Un- 
garn bestehenden  Gesetze,  nämlich  des  Erfmdungspatcnt-,  des 
Marken-  und  Musterschlitzgesetzes  etc.  unentgeltlich  zu  Tlieil 
werden.  Die  diesliifligen  näheren  Bestimmungen  werden  recht- 
zeitig bekannt  gegeben  worden. 

Rcproductioncn  (Zeichnungen,  photographische  Aufnahmen 
etc.)  von  Ausstellungsobjecten  sind  nur  mit  Zustimmung  des 
Ausstellers  und  Genehmigung  des  Generaldircctors  zulässig. 

43.  Es  bleibt  den  Ausstellern  überlassen,  ihre  Ausstel- 
lungsobjecte auf  eigene  Kosten  gegen  Feuersgefahr  etc.  zu 
versichern. 

44.  Dur  Generaldirector  wird  die  uüthigeu  Anstalten 
treffen,  um  die  ausgestellten  Producte  möglichst  vor  Schaden 
zu  bewahren;  auch  wird  er  das,  zur  Bewachung  erforderliche 
Personal  beistcllen.  Für  etwa  doch  verkommende  Beschädi- 
gungen oder  Verluste  übernimmt  der  Gencnildircotor  keine 
Verantwortung. 

45.  Jeder  Aussteller  erhält  Eine  Karte,  welche  ihn 
zum  unentgeltlichen  Eintritt  in  den  Ausstellungsraum  berech- 
tigt. Desgleichen  wird  auch  seinem,  etwa  bestellten  Agenten 
Eine  Kurte  zum  unentgeltlichen  Eintritt  verabfolgt.  Ein 
von  mehreren  Ausstellern  bestellter  Agent  kann  nur  Eine 
Eintrittskarte  erhalten. 

Die  Modalitäten  bezüglich  der  Ertheilung  der  Karten  und 
der  Ausübung  der  Controle  werden  spater  bekannt  gegeben. 

46.  Ein  specielles  Reglement  wird  die  Ordnung  des 
inneren  Dienstes  bestimmen. 

Reglement  für  das  Ausland. 

Die  auswärtigen  Regierungen  sind  eingeladen,  Commis- 
sionen zu  bilden,  mit  welchen  der  Generaldirector  iii  allen 
Ausstellungsangelegenheiten  unmittelbar  verkehren  wird.  Diese 
Commissionen  sollen  die  Interessen  ihrer  Landesangehörigen 
in  allen  die  Ausstellung  betreffenden  Fragen  vertreten,  und 
nach  Thunlichkcit  dazu  beitragen,  dass  das  Programm  der 
Ausstellung  in  allen  seinen  Theilen  zur  Ausführung  gelange. 
Insbesondere  soll  es  ihre  Aufgabe  sein,  zur  Bctheiligung  au 
der  Ausstellung  aufzufordern,  die  Anmeldungen  entgegenzn- 
iiehmcn,  über  die  Zulassung  der  angemeldeten  Gegenstände 
zu  entscheiden  und  die  Einsendung,  Aufstellung  und  ovent. 
Rückführung  der  Ausstellungsobjecte  nach  den,  in  den  Regle- 
ments enthaltenen  Bestimmungen  zu  veranlassen. 

Jede,  auf  die  Ausstellung  bezügliche  Mittheilung  der  aus- 


ländischen Commissionen  ist  an  den  k.  k.  Generaldirector  der 
Weltausstellung  1873  in  Wien  zu  addreksiren. 

Die  Commissionen  werden  cingeladen,  spätestens  bis 
1.  Mai  1872  dem  Generaldirector  bekannt  zu  geben,  ob  ihre 
Landesangeliörigen  in  den  Gebäuden  einen  grösseren  oder  ge- 
ringeren Raum  benöthigen,  sodunn,  oh  sie  auf  einen,  dem 
Ausstellungsräume  ihres  Staates  iu  den  Gebäuden  nuhegelegenen 
Tlieil  der  Parkanlagen  Anspruch  machen. 

Die  auf  Grund  dieser  Angaben  seitens  des  Generaldiree- 
tors  vorgenommene  definitive  Rmimziiwcisiing  in  den  Ausstel- 
lungsgebäuden und  in  dem  Parke  wird  den  Commissionen  bis 
1.  Juli  1872  bekannt  gegeben. 

Ein  die  U nterabthei I ungen  (Gruppen)  der  Ausstellung 
ersichtlich  machender  Aufstellungsplan  ist  dem  Generaldirector 
von  den  ausländischen  Commissionen  spätestens  bis  1.  October 
1872  zu  übersenden. 

Die  Verzeichnisse  der  Aussteller,  sowie  Detailpläne,  welche 
den,  jedem  Aussteller  zugewiesenen  Platz  und  jede  einzelne 
Aufstellung  anzeigen,  sollen  von  den  ausländischen  Commis- 
sionen spätestens  bis  1.  Januar  1873  eingesendet  werden,  da- 
mit bei  der  inneren  Einrichtung  der  Ausstellungsgebäude  den 
Bedürfnissen  der  betreffenden  Staaten  Rechnung  getragen  wer- 
den könne. 

Die  Bestimmungen  über  Platzmictlie  sind  die  folgenden: 


a)  Im  Industriepnlnste . . 10  Fl. 

b)  iu  der  Maschinenhalle 4 - 


In  den  übrigen  Ausstellungsräumen  und  Plätzen  wird  pro 
Quadratmeter  ein  Platzgeld  nach  folgendem  Tarife  be- 


rechnet : 

a)  ln  den  llofrätrmen  des  Industriepalastes  . 4 Fl. 

b)  Jm  Parke:  Im  Freien I - 

- - In  dem  auf  Kosten  der  Aussteller 

zu  deckenden  Raume 3 - 


Für  die  Räume,  in  welchen  die  Gegenstände  der  bilden- 
den Kunst,  sowie  die  Objecte  der  Exposition  des  nniateurs 
ausgestellt  werden,  ist  keinerlei  Plulzgcbübr  zu  entrichten. 

Der  gedeckte  Raum  der  Weltausstellung  des  Jahres  1873 
wird  wie  folgt  vertheilt: 

Für  Oesterreich-Ungarn  werden 

im  Industriepulastc  ....  33  pCt., 

im  Ktmstgcbüude ......  30  - 

in  der  Maschinenhalle  ...  30  - 

in  der  Rotunde 50  - 

des  gesammten  Raumes  reservirt. 

Die  übrigen  70,  beziehungsweise  67  pCt.  der  erstgenannten 
drei  Ausstellimgsgebaude  und  50pCt.  des  Raumes  in  der  Ro- 
tunde werden  den  fremden,  an  der  Aufstellung  sich  betlicili- 
genden  Staaten,  zur  Verfügung  gestelll. 

Deutschland,  England  und  Frankreich  worden  in 
Bezug  auf  die  Raumvertheilnng  gleichgestellt. 

Die  Vertheilung  des  Raumes  unter  die  übrigen  fremden 
Stanten  erfolgt  im  Verhältnisse  der  Raumproportionen  der 
vorangegangenen  Pariser  Ausstellung  des  Jahres  1867. 

Für  Russland,  Italien  und  den  Orient  wird  jedoch 
über  die  Vcrlüiltnissziffer  entsprechend  hinausgegangen  werden. 

Der  Generaldirector  wird  mit  den  Eisenbahn-  und  Dampf- 
schifffahrts-Gesellschaften Oesterreich-Ungarns  in  Verbindung 
treten,  um  für  den  Transport  von  Ausstellungsobjectcn  Tarifs- 
Reductionen  zu  erlangen. 

Die  ausländischen  Commissionen  werden  eingeladen,  mit 
den  Eisenbahn-  und  Dampfschifffahrts-Gesellschaften  ihrer 
Stauten  in  Verkehr  zu  treten  und  die  erlangten  Begünstigungen 
bis  1.  Mai  1872  zur  Kenntnis»  des  Generaldircctors  zu  bringen. 

Dieser  wird  bi»  1.  Juli  1872  die  sämmltichen  bezüglichen 
Daten  veröffentlichen. 

Verbindungswege  und  Erdarbeiten  dürfen  in  den  Park- 
iintlieileti  nur  nach  den,  von  den  fremdländischen  Commissionen 
mit  dem  Generaldirector  vereinbarten  Plane  angelegt  und  atts- 
geführt  werden.  

Fragekasten. 

Auf  die  unter  No.  21  (Bd.  XV.  S.  704)  gestellten  Fragen 
hin  ich  im  Stande  Auskunft  zu  geben. 

Berlin.  KurfBrstenstr.  30.  O.  ITillig,  fngonieur. 
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Technische  Literatur. 

Maschinentheile. 

Theorie  der  Centrifugnl-Regnlatoren  von  Albert 
Wüst,  Ingenieur.  54  Seiten  8.  Stuttgart,  1871.  A.  Lie- 
»ching  & Co.  — 

Dieses  Werkehen  bietet  ausser  einer  kurzen  und  allge- 
mein gehaltenen  Einleitung  über  die  Wirkungsweise  und  den 
Zweck  der  Regulatoren  und  Schwungräder  theoretische  Unter- 
suchungen über  den  gewöhnlichen  Regulator  (Watt-Porter), 
den  parabolischen  (Franke,  Smith  und  Jackson),  den 
Regulator  mit  gekreuzten  Armen,  denjenigen  mit  seitlich  aus- 
schiagcndem  llcbelgewicht  und  endlich  über  einen,  vom  Ver- 
fasser conslruirtcn  Federregulator  mit  horizontaler  Axe.  Ein 
kurzes  Schlusscupitol  vergleicht  die  beschriebenen  Regulatoren 
in  Bezug  auf  Empfindlichkeit,  schnelles  Reguüren,  Gewicht, 
Volumen  und  Herstellung.  L. 


Verschiedenes. 

Bau-  und  Gewerbskalender  fiir  diu»  Schaltjahr  1872. 

' - Bearbeitet  von  E.  Ilemberlc  und  E.  Bardenwerper.  Strass- 
burg, 1872.  Moritz  Schauenburg.  — 

Bereits  bei  Besprechung  des  Jahrganges  1869,  Bd.  XIII, 

S.  42,  nahmen  wir  Gelegenheit,  die  Unterschiede  des  Bau- 
und  Gewerbskalenders  gegen  den  Ingenieurkalender  hervor- 
zuheben. Die  Tendenz  des  Kalenders,  seine  Beziehung  zu 
süddeutschen  Verhältnissen,  ist  dieselbe  geblieben,  uur  dass 
den  Zcitvcrhaltnisscn  entsprechend,  die  Angaben  in  Mcter- 
mass  mehr  in  den  Vordergrund  getreten  sind.  In  Bezug  auf 
die  Ausstattung  müssen  wir  wiederum  hervorheben,  dass  der 
'Terminkalender  zu  viel  Platz  wegnimmt,  die  weissen  Papicr- 
blätter  zu  Skizzen  oder  dcrgl.  dagegen  zu  beschränkt  sind. 

R.  Z. 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


Den  geehrten  Mitgliedern  können  wir  die  erfreuliche  Mit- 
theilung machen,  dass  der  technische  Verein  zu  Braunschweig 
in  seiner  Sitzung  vom  21.  Februar  d.  J.  beschlossen  hat,  un- 
serem Vereine  als  braunschweigischer  Bezirkeverein 
beizutreten,  und  ferner,  dass  am  22.  Februar  der  Bezirks- 
verein an  der  niederen  Ruhr  sich  constitnirt  hat.  Die 
Mitgliederverzcichnisse  der  neuen  Bezirkevereine  folgen  nach- 
stehend, die  Statuten  derselben  sollen  in  dem  nächsten  Hefte 
zur  Kenntnis»  der  Mitglieder  gebracht  werden. 

Der  Vorstand. 

I.  A.: 

R.  Ziebarth. 

Dem  Vereine  sind  ferner  beigetreteu  die  Herren: 
Bleeser, .Bergassessor  in  Kohlsclicidt  (465). 

O.  Erken»,  Tuchfabricunt  in  Burtscheid  (615). 

Meydam,  Bergassessor  in  Eschweiler-Pumpe  (1956). 

C.  Neilessen,  Tuchfabricunt  in  Aachen  (2011). 

Rud.  Proll,  Assistent  am  Polylechtticum  in  Aachen 

(1944). 

Stahlschmidl,  Professor  am  Polytechnicum  in 
Aachen  (2012), 

R.  Henneberg,  Ober-Ingenieur  des  .Neptun“,  Con- 
tinental -'Wasserwerks  - Actiengescllschaft  in 
Berlin  (2000). 

Ilerzberg,  Ingenieur  des  „Neptun“  in  Berlin  (2006). 

D.  Bach,  Ingenieur  der  mechanischen  Weberei  in\ 

Linden  vor  llunuover  (1999). 

Grovemeyer,  Maschinenmeister  der  hannoverschen 
Staatscisonbahn  in  Hannover  (1994). 

Hahn,  Ingenieur  der  hannoverschen  Stunlseisenbahu 
in  Hannover  (1997). 

B.  Körting,  Ingenieur  der  Gasanstalt  in  Hannover 
(1995). 

Ernst  Körting,  Ingenieur  in  Hannover  (1996).  * 

H.  Meyer,  Ingenieur,  Firma:  C.  G.  Müller  & Co., 
in  Hannover  (2001). 

Reuter,  Ingenieur  der  hannoverschen  Staatseisen- 
buhu  in  Hannover  (1998). 

Heinr.  Kuttrnff,  Ingenieur  der  badischen  Eisenbahn  > 
in  Carlsruhc  (2004). 

E.  Saume,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Saume  &■  Co.,  I 

in  Ludwigshafen  (1951).  / 


Dr.  Ileintz,  Chemiker  der  pommerachen  Provinzial- s 

Zuckersiederei  in  Stettin  (1949).  ( p 

Klee,  Director  der  Stettiner  Porthindcement- Fabrik  1 
in  Bredow  bei  Stettin  (1948). 

Aug.  Brand,  Ingenieur  in  Dortmund  (2007).  ■, 

Jul.  G arisch,  Baumeister  des  Harpencr  Vereines  in/ 

Langendreer  (2008).  > | V. 

Krcmer,  Mnschinenfabricant , Firma:  Schichter-! 
mann  & Kremer,  in  Dortmund  (2009). 

F.  Uhlendorf,  Ingenieur  der  Alexishütte  bei  langen  (2005).  E. 

Puul  Bartsch,  Ingenieur  und  Metall wareufahricant,  Firma: 
J.  L.  Stübingcr,  in  Chemnitz  (2003). 

C.  Hortmann,  Director  der  Germaniuhütte  bei  Neuwied 

(2010). 

C.  H.  F.  Kuhle  mann,  Bergassessor  und  Docent  für  Hütten- 
kunde und  Prohirkunst  an  der  Bergakademie  in  Claus- 
thal (1958). 

A.  Lcjcunc,  Dirigent  des  Eisenwalzwerkes  von  Marcotty 
in  Duisburg  (1123). 

Martin  Miller  jun.,  Techniker,  Firma:  Gussstahl- und  Gold- 
drahtzugeisenfabrik  von  Martin  Miller,  in  St.  Acgydy 
am  Neuwalde  in  Niederösf erreich  (1950). 

Braunschweigischer  Bezirksverein. 

1.  F.  Becker,  Ingenieur  der  braunschweigischen  Eisenbahn 

in  Braunschweig  (1386). 

2.  J.  Blcnkinsop,  Ober-Ingenieur  der  braunschweigischen 

Eisenbahn  in  Braunschweig  (411). 

3.  F.  Block,  Ingenieur  der  braunschweigischen  Eisenbahn 

in  Brannschweig  (1952). 

4.  A.  Busch,  Ingenieur  für  Gas-  und  Wasseranlagen  in 

Braunschweig  (1953). 

5.  W.Cla  u ss,  Ober-Ingenieur  der  braunschweigischen  Eisen- 

bahn in  Brannschweig  (1954). 

6.  Fr.  Deike,  Director  der  braunschweigischen  Wagenbau- 

austalt  in  Braunschweig  (1955). 

7.  *A.  G.  Dickert,  Director  des  Hüttenwerkes  in  Othfresen 

(1751).  II. 

8.  Fr.  Dippe,  Masehinenfabricnnt  in  Schladen  (1957). 

*)  Die  mit  * bezeichneten  Herren  waren  bereits  fridier  Mit- 
glieder des  Vereines. 
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9.  *E.  Engel,  Ingenieur  des  Eisenwerkes  in  Salzgitter  I 
(1525). 

10.  *H.  Fehland,  Kessclfahricant  und  Walzwerksbesitzer  in 

Braunschweig  (114). 

11.  *H.  Freu denberg,  Ingenieur  der  Stahl- und  Eisenhütte 

von  Gehr.  Rührig  in  Braunsehweig  (703). 

12.  *M.  Gebauer,  Ingenieur  in  llsenburg  (1610). 

13.  (1-  Glück,  Ingenieur  der  Eismaschinen- Aeticngesell- 

schaft  in  Braunsehweig  (1959). 

14.  Greifenhagen,  Ingenieur  der  Eismaschinen  - Actien- 

gesellschaft in  Braunsehweig  (I960). 

15.  J.  Hammerstein,  Ingenieur  des  Hüttenwerkes  in  Oth- 

fresen (1961). 

16.  M.  liecht.  Ingenieur  der  braunschweigischen  Maschinen- 

bnnanstalt  in  Braunsehweig  (1962). 

17.  E.  Helle.  Socius  der  Gnmuiiwareuliandlung  von  Dolffs 

& Helle  in  Braunschweig  (1963). 

18.  L.  Hoffmann.  Ingenieur  der  braunschweigischen  Ma- 

schinenbaunnstnlt  in  Braunsehweig  (1964). 

19.  G.  Holseher,  Ingenieur  der  braunschweigischen  Wageu- 

bnuaustnlt  in  Braunschweig  (1965). 

20.  *F.  Hundert , Hnttendirector  der  Mathildenhütte  bei  Harz- 

burg ( 1 1 20). 

21.  W.  Keinmer,  Kesselfabricant , Firma:  Aug.  Wilko 

& Co.,  in  Braunsehweig  (1966). 

22.  ,J.  Keuffel.  Ingenieur  der  braunschweigischen  Maschincn- 

baunnstalt  in  Braunschweig  (1967). 

23.  W.  Klaas.  Ingenieur  des  Hüttenwerkes  in  Othfresen 

(1968). 

24.  A.  Knust,  Ingenieur  der  braunschweigischen  Eisenhuhn 

in  Braunschweig  (1969). 

25.  C.  Körner,  Professor  am  Polytcchnicuin  in  Braun- 

schwcig  (1970). 

20.  A.  Leibrock,  Ingenieur  der  braunschweigischen  Eisen- 
bahn in  Braunsehweig  (1971). 

27.  "Luther,  Mnschiuenfubricnnt,  Firma:  Luther  & Pe- 

ters. in  Wolfenhüttel  (830). 

28.  *L.  Mitgau.  Ingenieur  und  technischer  Dirigent  der 

Gas-  und  Wasserwerke  in  Braunschweig  (23). 

29.  W.  Molle,  Hüttenmeister  in  llsenburg  (1972). 

30.  R.  Pfennig,  Ingenieur  der  Eismnsehinen-Actieugescll- 

schutl  in  Braunsehweig  (1973). 

31.  E.  Pfuhl,  Ingenieur  der  Jute-Spinnerei  und  Weberei  in 

Vechelde  (1974). 

32.  G.  Querfurth,  Professor  am  Polytechnieum  in  Braun- 

sehweig (1975). 

33.  A.  Rabcrl,  herzogl.  braunschweigischer  Oberbergmeister 

in  Helmstedt  (1976). 

34.  E.  Rührig,  Hüttenbesitzer  iu  Braunschweig  (1977). 

35.  Roth,  Ingenieur  in  Wolfenbüttel  (1978). 

36.  F.  Riining,  Procurist  der  Stahl-  und  Eisenhütte  von 

Gehr.  Rührig  in  Braunsehweig  (1979). 

37.  Dr.  Schenkel.  Director  der  chemischen  Fabrik  Risen- 

büttel  in  Braunsehweig  (1980). 

38.  F.  W.  Schüttler,  Director  der  braunschweigischen  Ma- 

schinenbauanstalt in  Braunschweig  (1981). 

39.  H.  Schottelius,  Civil-Ingenieur  in  Königslutter  (1982). 

40.  Otto  Schütte,  Director  des  Eisenwerkes  iu  Salzgitter  ; 

(1983). 

41.  Dr.  Seyfcrth,  Director  der  Zuckerraftinerie  in  Braun- 

sehweig (1984). 

42.  F.  W.  Ullrich,  Ingenieur  der  Mathildenhütte  bei  Harz- 

burg  (1985). 

43.  Ad.  Wagner,  Ingenieur  des  Eisenwerkes  in  Salzgitter 

-(1986). 

41.  H.  Webers,  Hüttendirector  iu  llsenburg  (1987). 


45.  A.  Weinlich,  Ingenieur  der  Stahl-  und  Eisenhütte  von 

Gebr.  Rührig  in  Braunschweig  (1988). 

46.  E.  Wellenbeck,  kaufmännischer  Vorstand  des  Eisen- 

werkes in  Salzgitter  (1989). 

47.  "Aug.Wilke,  Kessclfahricant,  Firma:  Aug.  Wi  1 ke  & Co., 

in  Braunsehweig  (1901). 

48.  F.  Windhausen,  Director  der  Eismaschinen-Actienge- 

sellschaft  in  Braunschweig  (1990). 

49.  Wittenberg,  Ingenieur  in  Schinden  (1991). 

50.  G.  Würtemberger,  Bergmeister  in  Goslar  (1992). 

51.  Zabel,  Bergwerks-Ingenieur  in  Goslar  (1993). 


Bezirksverein  an  der  niederen  Ruhr. 

1.  *H.  Angerstein,  Ingenieur  bei  Jacobi,  Haniel  & 

Iluyssen  in  Oberhausen  (858).  IF.  E.  . 

2.  *W.  Bach,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Bechern 

<fc  Keetmnnn  in  Duisburg  (1111).  IF. 

3.  *M.  Balcke,  Fabrikbesitzer,  Firma:  Balcke,  KuntZC 

& Co.,  in  Oberhausen  (937).  IF. 

4.  Johannes  Boegehold,  Ingenieur  in  Oberhausen  (2006). 

5.  Gottfried  Claasen,  Maschinenwerkführer  der  Cüln-Min- 
• dencr  Eisenbahn  in  Oberhausen  (2007). 

6.  Wilhelm  Diekmann,  Ingenieur  der  Eisenhütte  in  Ober- 

hausen (2008). 

7.  "Conrad  Erd  mann,  Ober-Ingenieur  der  Maschinenbau- 

Actiengesellschaft  Union  in  Essen  (1476).  IF 

8.  O.  Fcrnis,  Ingenieur  der  Minervahütte  in  Isselburg 

(2009). 

9.  "Geisler,  Director  der  Essener  Maschinenfabrik  in  Essen 

(420).  E. 

10.  H.  Hoinzmann,  Ingenieur  der  Eisenhütte  in  Ober- 

bausen (2010). 

11.  *A.  llollenberg,  Mascliiucnfabricnnt  in  Dinslaken 

(758).  IF. 

1 2.  "Paul  K 1 o c k e , Ingenieur  der  Actiengesellschaft  für  Eisen- 

industrie in  Oberhausen  (1421).  W. 

13.  *C.  Köhler,  Maschinenmeister  der  Cöln-Mindfener  Eisen- 

bahn in  Oberhausen  (1560).  - IF 

14.  "Heinr.  Lneg.  Ingenieur  der  GutehofTnungshütte  in  Sterk- 

rade  (885).  IF.  E, 

15.  Friedrich  Milchsack,  Ingenieur  der  Minervahütte  in 

Isselburg  (201 1). 

16.  "Carl  Müller,  Techniker  in  Vieille-Montagne  bei  Ober- 

hausen (821).  W. 

17.  Th.  Xarjes,  Ingenieur  der  Eisenhütte  in  Oberhausen 

(2012). 

18.  "Neubau s,  Ingenieur  auf  dem  Walzwerke  von  Jacobi, 

Haniel  & Huyssen  in  Oberhausen  (679).  IF 

19.  "Nohen,  Bcrgwcrksdireclor  in  Oberhausen  (1214).  IF 

20.  Wilhelm  Rah  ich,  Ingenieur  der  Eisenhütte  in  Ober- 

hausen (2013). 

21.  H.  Rademacher,  Ingenieur  der  GutchofTimiigshütte  in 

Slerkrade  (2014).  » 

22.  Rating,  Ingenieur  des  Walzwerkes  Neu -Oberhausen 

(2015). 

23.  R.  Salzmann,  Ingenieur  der  Zeche  Alstaden  bei  Ober- 

hausen (2016). 

24.  "Alfr.  Schilling,  Ingenieur  in  Oberhausen  (707).  E. 

25.  Franz  Schmitz,  Fabricationschef  bei  der  Actiengesell- 

scliaft  für  Eisenindustrie  in  Styrum  bei  Oberhausen 
(2017). 

26.  *v.  Spar  re,  Bergrath  in  Oberhausen  (1559).  IF. 

27.  "Alb.  Vahlkampf,  Ingenieur  in  Oberhausen  (1877).  E. 

28.  Wuth,  Ingenieur  des  Walzwerkes  Ncu-Oberlmusen(2018). 


Digitized  by  Google 


137 


Mittheilungen  aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


138 


Mitteilungen 

aus  den  Sitzungsprutokolleu  der  Bezirks*  und  Zweigvereine. 


Aachener  Bezirksverein. 

( Fortsetzung  von  Seite  79.) 

Versammlung  vom  10.  Januar  1872.  — .Vorsitzen- 
der: Hr.  II.  Lamberts.  Schriftführer:  Hr.  Mehler. 

Nach  Erledigung  geschäftlicher  Angelegenheiten  referirt© 

Hr.  Büttner 

llher  den  heutigen  Stand  der  Patentgesetzgehung. 

Veranlassung,  diesen  Gegenstand  wieder  auf  die  Tages- 
ordnung zu  setzen,  gab  die  noch  stets  schwankende  Lage  der 
Patentgesetzgebung  in  Deutschland,  eine  Lage,  welche  gerade 
den  Verein  deutscher  Ingenieure  um  so  mehr  herausfordert, 
an  der  Entscheidung  mitzuwirken,  als  er  wol  behaupten  darf, 
einen  grossen  Theil  der  treibenden,  geistigen  Elemente  der 
Industrie  Deutschlands  in  sich  vereinigt  zu  haben. 

Dass  der  jetzige  Zustund  ein  unhaltbarer  ist,  wird  von 
keiner  Seite  bestritten.  Die  Umstände,  welche  ihn  dringend 
reformbedürftig  rnuchcn,  sind  folgende:  der  jetzige  Zustand 
der  preussischeti  und  deutschen  Palentgesetzgehung  schädigt 

aj  den  Erfinder: 

Die  Vorprüfung  des  Gesuches  entscheidet  über  so  wich- 
tige persönliche  Rechte  (das  Arbeitsrecht  an  dem  erfundenen 
Gegenstand),  dass  das  Urtheil  einer  ans  so  wenigen  Männern 
zusammengesetzten  Commission,  von  denen  jeder  noch  dazu 
die  Prüfung  der  Patentgesuche  nur  als  Nebenbeschäftigung  be- 
handeln kann,  unmöglich  als  gewichtig  genug  angesehen  werden 
darf,  um  so  mehr,  als  von  ihm  keine  Appullation  stattfindet. 
Der  Pull  der  Entziehung  des  dem  Erfinder  gebührenden  Ar- 
beitsrechtes tritt  aber  sehr  häufig  ein,  da  es  Praxis  des  Mi- 
nisteriums geworden  ist,  die  Zuhl  der  Patente  möglichst  herab-  i 
zudrücken,  was  allerdings  durch  die  Nachtheile,  welche  bei  den 
jetzigen  Gesetzen  einem  Patente  anhuften,  einigermassen  moti- 
virt  sein  mng.  Wer  alter  meint,  ein  Erfinder  erhalte  auch 
ohne  gesetzlichen  Schutz  leicht  Entschädigung  für  seine  Ar-  ' 
beit,  der  versteht  nichts  von  der  Schwierigkeit,  neueren  Ma- 
schinen im  Publicum  Eingang  zu  verschallen,  noch  von  dein 
Aufwand  von  Kräften  und  Kosten  zur  Durcharbeitung  eines 
Projectes,  noch  von  der  Leichtigkeit,  mit  welcher  Maschinen 
nachgemacht  werden  können. 

Es  fehlt  ein  wirksamer  Schutz,  da  z.  B.  die  Einführung 
von  im  Inlande  pntentirten  Maschinen  aus  anderen  Zollvoreins- 
staaten  nicht  verboten  ist.  Da  jeder  deutsche  Staat  seine 
eigene  Patentgesulzgebuug  hat,  so  ist  es  äusserst  schwierig, 
Patentschutz  für  ganz  Deutschland,  und  deshalb  Schutz  auch 
nur  in  einem  einzigen  Staate  zu  erlangen.  Die  Dauer  des 
Patentes  — jetzt  meist  nur  drei  Jahre!  — ist  zu  kurz  zur 
Ausnutzung  desselben. 

b)  Der  jetzige  Zustand  schädigt  ferner  die  gesammte  In- 
dustrie. Er  entzieht  ihr  die  Vortheile  der  persönlichen  Initia- 
tive und  Energie  des  Erfinders. 

Er  verfehlt  durch  die  Geheimhaltung  den  Hauptzweck 
der  Patentgesetzgebung,  den  der  Nutzbarmachung  des  von  ' 
Einzelnen  Erreichten  für  die  Gesammtheit.  Er  bewirkt  durch  ' 
die  Geheimhaltung  Unsicherheit,  sowol  beim  Publicum  wie 
bei  dem  Erfinder,  über  das,  was  gesetzlich  geschützt  ist.  Er 
gieht  die  Möglichkeit,  duss  eine  Erfindung  unausgenutzt,  also 
werthlos  für  die  Industrie  bleibt  — da  keine  Jaliressteuern 
entrichtet  werden  — und  dennoch  des  Schutzes  genicsst. 


c)  Dabei  ist  das  jetzige  Verfahren  der  Vorprüfung  für  die 
Regierung  — wie.  dieselbe  auch  ausgesprochen  hat  — sehr 
schwierig,  lästig  und  voller  Verlegenheiten. 

Diesen  seit  lange  anerkannten  Mängeln  gegenüber  sind 
verschiedene  Anstrengungen  zur  Verbesserung  gemacht  worden, 
deren  historische  Aufeinanderfolge  in  Kurzem  folgende  ist: 

Das  jetzt  in  Preussen  geltende  Gesetz  datirt  von  1815, 
wo  es  in  Form  einer  Cabinetsordre , die  später  zum  Gesetz 
erhoben  wurde,  erschien. 

Bei  Abschluss  der  Zollveroinsverträge  wurde  eine  ge- 
meinsame Patentgesetzgebung  in  Aussicht  genommen,  jedoch 
ohue  dass  die  dahin  gerichteten  Bemühungen  Erfolg  gehabt 
hätten.  Im  Jahre  1842  kam  zwar  eine  Uebereinkunft  zu 
Stande,  nach  welcher  die  Einfuhr  einer  gewissen  Kategorie 
von  Maschinen  aus  einem  Staate,  in  welchen  sie  nicht,  in 
einem  solchen,  in  welchem  sie  patentirt  waren,  untersagt  war; 
doch  wurde  auch  diese  Uebereinkunft  bei  Erneuerung  des 
Zollvereines  1807  ausser  Kraft  gesetzt. 

Nach  Wiederherstellung  des  deutschen  Bundes  machten 
die  „Würzburger  Regierungen*,  in  der  Tendenz  die  politische 
Ohnmacht  des  Bundes  durch  Thätigkeit  auf  materiellem  Ge- 
biet zu  ersetzen,  Vorschläge  für  eine  BumlcS-Patentgesetzgcbung 
(1852  und  1860).  Dieser  Tendenz  wegen  verhielt  sich  Preussen 
den  Anträgen  gegenüber  abweisend,  bemühte  sich  dagegen  für 
sich  ein  befriedigendes  Gesetz  zu  Staude  zu  bringen,  welchem 
in  besonderen  Vereinbarungen  beizutreten,  dann  die  übrigen 
Bundesstaaten , wie  bei  Gründung  des  Zollvereines,  bewogen 
werden  sollten. 

In  diesen  Bemühungen  offenbarte  sich  eine  zunehmende 
Neigung  zu  völliger  Beseitigung  der  Patente. 

Der  Ilandelsministcr  forderte  am  8.  Juli  1853  die  Han- 
delskammern, Regierungen  und  Oberpräsidenten  zur  Begut- 
achtung der  Frage  auf,  ob  Vorprüfung«-  oder  Anmeldungs- 
Verfahren  in  Anwendung  zu  bringen  sei,  wobei  ausführlich  die 
Nachlheile,  ja  die  Unmöglichkeit  der  Vorprüfung  aus  der  Er- 
fahrung der  Commission  dargelegt  wurde.  Dcmungcnchtel 
sprachen  sich  40  Antworten  für  (modificirte)  Beibehaltung  des 
Vorpriiflingsverfalirens  ans,  27  für  Patente,  aber  gegen  Vor- 
prüfung, und  9 gegen  Patente  überhaupt. 

Die  Befragung  der  Handelskammern  alllangend,  wird 
nichts  dagegen  einznwenden  sein,  dass  auch  sic  gehört  wer- 
den. Doch  kann  ihre  Stimme  durchaus  nicht  ausschlnggebcud 
sein.  Sie  repräsentiren  nur  eine  Seite  der  Industrie  — das 
Capital.  Der  Capilnlist  und  Kaufmann  wird  aber  leichter  die 
augenblickliche  Beunruhigung,  die  Unsicherheit  und  Unbe- 
quemlichkeit, welche  ihm  aus  dem  Anhauchen  ihm  wenig  be- 
kannter Neuerungen  entstehen,  als  den  volkswirtschaftlichen 
und  dauernden  Vortheil,  welchen  dieselben  im  Gefolge,  haben, 
erkennen.  Die  andere  Seite  der  Industrie  — das  arbeitende, 
weiterarbeitende  Element  — findet  in  Deutschland  wol  ihr 
angemessenstes  und  mächtigstes  Organ  in  dem  Verein  deut- 
scher Ingenieure-;  dieser  vereinigt  sachverständige  Fabricnnten, 
technische  Directoren  und  ausfübrende  Techniker;  er  darf  des- 
kalb  beanspruchen,  dass  seiner  Ansicht  das  grösste  Gewicht 
bcigelcgt  werde,  wie  er  andererseits  die  Pflicht  hat,  für  die- 
selbe mit  allen  Kräften  ju  wirken.  Das  Befragen  der  Handels- 
kammern ist  aber  charakteristisch  für  das  Verschieben  der 
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Frage  auf  das  Gebiet  des  Freihandels,  wie  es  besonders  bei 
unseren  Manchesteriniinnern  üblieb  ist. 

l)u  mit  dem  Resultat  der  Anfrage  nichts  anzuftingeu  war, 
so  erfolgte  am  5.  August  1863  ein  neuer  Circularerlass  des 
Ministeriums,  worin  uutcr  Hinweis  darauf,  dass  das  Aninelde- 
verfahren  in  England,  das  Vorprüfungs verfahren  in  Freusseu 
die  grössten  Ucbclstüiide  gezeigt,  folgende  beide  Fragen  ge- 
stellt werden: 

1)  ob  die  Xnchtheile,  welche  erfahrungsmässig  mit  dem 
Vorprüfungssysteme  verbunden  sind,  die  Vortheile, 
welche  die  Verleihung  von  l’atentcn  überhaupt  dar- 
bietet, nicht  überwiegen,  und 

2)  ob,  mit  Rücksicht  auf  den  gegenwärtigen  Standpunkt 
der  Industrie,  es  der  durch  das  Patent  bezweckten 
Anregung  des  Krlindungsgeisles  jetzt  noch  bedarf. 

Man  erkennt  aus  der  Form  der  Frage  deutlich  die  Stel- 
lung der.  Regierung:  von  einem  moralisch  rechtlichen 
Charakter  des  Erfindungsschutzes  ist  darin  keine  Andeutung 
vorhandun,  ein  Patent  ist  vielmehr  nur  eine  Prämie,  die  zur 
Förderung  der  Industrie  verliehen  wird.  Ihre  Weiterexistenz 
wird  lediglich  von  ihrem  Nutzen  abhängig  gemacht. 

Auf  diese  Fragen  erklärten  sich  31  Handelskammern  für 
Aufhebung,  16  für  Beibehaltung  und  (meist)  Refurmirung  der 
Patente.  Unter  letzteren  war  das  sehr  sachverständig  abge- 
fasstc  Gutachten  der  Berliner  Kaufmannschaft.*) 

Bei  Bildung  des  norddeutschen  Bundes  wurde  unter  den 
Gegenständen  der  Bundesgesetzgobung  auch  die  Patentgesetz- 
gebung genannt.  In  Folge  dessen  forderte  im  December  1868 
der  Bundeskanzler  den  Bnndcsrntk  auf,  die  Frage  der  Er- 
liiidungspatenle  in  Erwägung  zu  ziehen  und  zunächst  zu  ent- 
scheiden: „ob  überhaupt  für  die  Zukunft  innerhalb  des  Bundes- 
gebietes noch  ein  Patentschutz  gewährt  werden  soll.* 

Die  starke  Opposition , welche  sich  damals  sowol  von 
vielen  Seiten  der  Presse  als  auch  vom  Ingenieurverein  gegen 
die  Aufhebung  erhob,  scheint  die  Ueberzeugung  geweckt  zu 
haben,  dass  die  Sache  noch  nicht  spruchreif  sei. 

Im  vorigen  Jahre  circulirte  eine  Petition  an  den  Bundes- 
rath, von  Berliner  Maschinenbauern  ausgehend,  um  Einführung 
eines  besseren  Patentgesetzes.  (Bd.  XV,  S.  666  d.  Z.) 

So  schwebt  die  Entscheidung  noch  immer,  doch  so,  dass 
sie  stets  dringender  wird,  und  unmöglich  noch  lange  auf- 
geschoben werden  kann. 

Noch  ist  die  Oeffentlickkeit  der  Kampfplatz  der  Mei- 
nungen für  und  wider.  Die  Wendung,  welche  der  Kampf 
hier  nimmt,  wird  vom  stärksten  Einfluss  auf  die  Beschlüsse 
der  gesetzgebenden  Körper  sein.  Es  ist  daher  zu  untersuchen, 
nach  welcher  Richtung  in  den  letzten  Jahren  die  öffentliche 
und  wissenschaftliche  Meinung  in  dieser  Frage  fortgeschritten  ist. 

Hier  scheint  mir  nun  in  doppelter  Richtung  ein  Fort- 
schritt zu  verzeichnen. 

Dass  die  Bemühungen  um  Besserung  der  Patentgesetz- 
gebung bisher  so  wenig  Erfolg  hatten,  schreibe  ich  haupt- 
sächlich zwei  Ursachen  zu: 

1)  war  die  Rechtsfrage  unentschieden.  Die  Regierung, 
die  Handelskammern  und  fast  alle  wissenschaftlichen  Bekümpfer 
der  Patente  gehen  ausdrücklich  oder  stillschweigend  davon  aus, 
dass  ein  Recht  auf  Patentschutz  nicht  existire.  Dies  voraus- 
gesetzt, hat  man  sich  nur  über  die  Nützlichkeit  gestritten,  über 
welchen  Punkt  die  Ansichten  der  Theoretiker  und  Praktiker, 
der  Handelsmänner  und  der  Techniker  allerdings  weit  nuscin- 
andergehen; 

*)  Sielio  z.  B.  ,, Vierteljahrsschrift  fty-  Volkswirtschaft'1,  1864, 

Bd.  1,  S.  200. 


2)  lagen  früher  nicht  so  bestimmte  und  so  vielseitig  an- 
erkannte Abänderungsvorschläge  vor,  wie  wir  sie  jetzt  buben. 
W ic  viel  das  Vorhandensein  womöglich  fertiger  Gesetze  deren 
Einführung  erleichtert,  hat  man  au  dem  von  Schulze-De- 
litzsch eingehrachten  Genossenschaflsgesclz  gesehen. 

Ad  1.  Diu  Rechtsfrage  ist  unter  anderem  in  dem  aus- 
führlichen Werke  des  Oberbergrath  Klostcrmann,  „Das 
geistige  Eigentum*,  und  in  dem  von  Prof.  Ahrens  1871 
herausgegebenun  Werke  „Naturreeht*  sehr  gründlich  behandelt. 

Die  Frage  ist:  Ist  der  Staat  verpflichtet,  Erfindungs- 
cigcnthuui  (oder  besser  Erfindungsarbeit)  zn  schützen? 

Die  Gegner  behaupten  Nein!  Ihre  Gründe  sind  die  der 
sogenannten  positiven  Juristen,  welche  das  Recht  nicht 
aus  der  Persönlichkeit,  sondern  aus  der  Satzung  des 
Staates  herleiten. 

Als  Beispiel  führe  ich  eine  Stelle  aus  der  Rede  von 
Pr i nee  Smith  an,  des  Hauptredners  auf  dem  volkswirt- 
schaftlichen Congrcssc  in  Dresden  (1863),  auf  dem  bekannt- 
lich mit  geringer  Majorität  eine  Resolution  für  Aufhebung 
der  Patente  nnguuomnfcu  wurde,  liier  sagt  Hr.  Prince 
Sniitli  *):  „Jeder  Anspruch  auf  Eigcntliumsschutz  ist  eine  Be- 
anspruchung der  Intervention  der  öffentlichen  Macht,  welche 
dabei  lediglich  das  Gebot  des  Gemcinnutzens  zu  befolgen  hat.1* 
Und  weiter:  „Hätte  der  Congress  die  Frage  des  Verlagsrechtes 
l vor  sein  Forum  zu  ziehen,  so  würde  er  zu  untersuchen  haben, 
ob  das  Verbot  des  Nachdruckes  erforderlich  sei  für  die  Er- 
haltung der  schriftstellerischen  Tbätigkeit,  und  somit  für  den 
Fortschritt  der  Kenntnisse,  ob  es  mithin  gemeinnützig  sei!* 
Das  ist  der  Boden  des  sogenannten  positiven  (oder  Satzung»-) 

| Rechtes,  aber  die  Denkschrift  des  Ingenieurvereines  (Osna- 
brück 1868)  hat  auch  Recht,  wenn  sie  dies  als  rein  socia- 
listischc  Grundluge  bezeichnet.  Denn,  wenn  Hr.  Prince 
Smith  versichert:  „in  Bezug  auf  dingliches  Eigcnthum  stehe 
das  Gebot  des  Gemeinnutzens  fest“,  so  hat  diese  Einschrän- 
kung, du  sie  nicht  principieller  Nntur  ist,  in  der  Tiiat  wenig 
Bedeutung.  „Cujus  est  institucre  ejus  est  abrogaro“.  Dem  ana- 
log erklärt  z.  B.  der  Jurist  Puchtaf  das  positive  Recht 
' macht  den  Menschen  zur  Person,  wo  wir  gewohnt  sind  zu 
denken:  das  Recht  ist  ein  Ausfluss  der  Persönlichkeit  des 
Menschen. 

Diesen  Standpunkt  nahm  mit  Entschiedenheit  die  Cir- 
culurnote  des  Ministeriums  vom  5.  August  1863  ein,  in  welcher 
Alles  von  der  Erwägung  der  Nützlichkeit  abhängig  gemacht 
wurde. 

Dem  gegenüber  sahen  die  Vertreter  des  Naturrecbtes  den 
Grund  des  Eigenthums  in  der  Beziehung  der  vernünftig  sinn- 
lichen Persönlichkeit  des  Menschen  zu  den  Sachen.**) 

Das  Gesetz  muss  ihn  daran  schützen,  weil  er  ein  na- 
türliches Recht  auf  diese  Dinge  hat. 

Nicht  deshalb  ist  er  Persönlichkeit,  weil  das  Gesetz  ihm 
einige  Eigenschaften  verleiht,  welche  sich  unter  diesem  Namen 
Zusammenflüssen  lassen,  sondern  weil  Gott  ihn  mit  Fähigkeiten 
begabt  bat,  deren  Wirksamkeit  — nicht  Wirklichkeit  — gute 
Gesetze  unterstützen,  schlechte  schmälern  werden. 

Es  mag  unter  unseren  Lesern  Manche  geben,  denen 
dies  als  Erörterung  einer  selbstverständlichen  Sache  erscheint, 
denen  erwidere  ich.  dass  ich  diesen  Punkt  erwähnen  musste, 
weil  fast  alle  Abhandlungen  gegen  Patente  auf  dem  eben  be- 
zeichnten Grunde  ruhen. 

Gesetzt  nun  aber,  es  würde  uns  zugegeben,  dass  der 

*)  Arlmlicb  Böhmort:  „Krlindungspatcute*,  Bcrliu  1869. 

**)  Ähren»,  Bd.  2,  S.  134. 
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Staat  dns  Eigengenthum  nicht  mncht,  sondern  nur  uncrkcnnt 
und  schützt,  so  wird  von  Vielen  die  Existenz  des  Erfin- 
dungscigenthuins,  jn  das  geistige  Eigenthum  über- 
haupt bestritten.  Dem,  was  man  so  nenne,  fehlten  zwei 
wesentliche  Merkmale  des  Eigentlmms:  die  Körperlich- 
keit*), und  die  Ewigkeit  oder  unbegrenzte  Vererbbarkeit. 

Mir  scheint  es  unnöthig,  über  die  Anwendbarkeit  des 
Wortes  „Eigenthum“  auf  das  Ergehniss  der  Erfinderarbeit  zu 
streiten.  Es  wiire  ja  allerdings  denkbar,  dass  die  Definitionen 
des  Corpus  juris  fiir  den  heutigen  Begriff  des  Eigenthums  nicht 
mehr  ausreichten;  es  wäre  möglich,  dass  man  auf  die  volks- 
wirthschuftliehe  und  moralische  Quelle  des  Eigentlmms,  auf 
die  Arbeit,  zurückgehen  müsste,  die  ja  bei  uns  bekanntlich 
etwas  anders  gestaltet  ist,  als  bei  den  Römern,  welche  nur 
occupatorische  (Eroberung«-)  Arbeit  als  Eigentlmmsquelle  zu 
kennen  scheinen;  man  sollte  sogar  nnnehmen,  dass  dieser 
Weg  gerade  den  Volkswirtschaften!  geläufig  sein  müsste  — 
doch  lassen  wir  das  Wort  und  halten  uns  an  das  Wesen: 
dns  Recht,  welches  der  Erfinder  beansprucht,  ist  ein  Arbeits- 
recht**').  Die  sittliche  Persönlichkeit  des  Menschen 
ist  es,  welche  in  dem  Pmducto  ihrer  Arbeit  vom  Staate  ge- 
schützt zu  werden  verlangen  darf  und  geschützt  werden  muss. 

Auch  das  Recht  des  Schriftstellers  ist  in  ganz  gleicher  , 
Weise  ein  Arbeitsrecht. 

Trotz  der  Unterschieile,  welche  zwischen  dem  literarischen 
und  dem  Erfindungsproduct  bestehen,  ist  man  deshalb  selir 
wol  berechtigt,  beide  als  rechtlich  wesensgleich  zu  behandeln, 
und  durchaus  zutreffend  ist  der  Schluss:  aus  demselben  Grunde, 
aus  welchem  das  erstere  gesetzlich  geschützt  ist,  muss  es  auch 
das  letztere  werden.  Diese  Unterschiede  sind  allerdings  der- 
art, dass  dem  Produkt  des  Schriftstellers  der  Schutz  leichter 
und  bequemer  zu  gewähren  ist  als  dem  des  Erfinders;  erstere« 
besteht  wesentlich  in  der  Form,  letzteres  im  Inhalt,  im  tech- 
nischen Effect;  es  ist  nicht  denkbar,  dass  zwei  Menschen 
dasselbe  Buch  schreiben,  wol  aber,  dass  Zweie  dieselbe  Er- 
findung machen  (obgleich  die  Gegner  der  Patente  von  diesem 
höchst  selten  vorkommenden  Fall  ganz  übertriebene  Vorstel- 
lungen haben,  und  wie  Peter  Barthel  bemerkt,  dns  Erfinden 
mehr  als  Räthsellüsen  zu  betrachten  scheinen).  Doch  ist  des- 
halb der  gesetzliche  Schutz,  wenn  auch  schwieriger,  doch  nicht 
weniger  nothwehdig.  Da  er  eine  rechtlich  sittliche  For- 
derung ist,  so  ist  es  ganz  unmöglich,  dass  er  auf  die  Dauer 
versagt  werden  sollte. 

Ist  das  Recht  einmal  festgestellt,  so  steht  die  Nützlich- 
keit in  zweiter  Linie.  Ich  enthalte  mich  daher,  auf  diese 
vielfuch  und  mit  entgegengesetztesten  Schlussfolgerungen  be- 
handelte Seite  näher  einzugehen,  und  beschränke  mich  darauf, 
den  Wunsch  auszusprechen,  dass  die  Gegner  der  Patente  eine 
grössere  Kenntnis«  des  wirklichen,  gewöhnlichen  industriellen 
Lebens  und  weniger  optimistisch-theoretische  Voraussetzungen 
ihren  Zukunftsgedanken  zu  Grunde  legen  möchten. 

Ad  2.  Die  Neigung,  mit  Patenten  tabula  rasa  zu  machen, 
entstand  in  der  preussischen  Regierung  eingestandenernmssen 
ans  der  Verzweiflung,  ein  geeignetes  Verfahren  der  Patent- 
ertheilung  und  de»  Patentschutzes  zu  finden.  Hierin  sind  wir 
jetzt  in  bedeutend  besserer  Lage  wie  früher,  da  sich  hervor- 
ragende Verfechter  der  Sache  (wie  Klostermanu)  im  We- 
sentlichen den  vom  Ingenieurverein  186:1  aufgestellten  Grund- 
zügen  ungcschlosscn  haben.  Hier  ist  ein  drittes,  von  sach- 
verständigen Leuten  vertretenes  Princip  — das  des  contra- 

*)  Böhmert,  „Erfindungspatentc“,  S- 7.  wo  eine  Ansicht  von 
Bitzor  udoptirt  wird. 

**)  Siehe  z.  B.  Ähren«,  Bd.  2,  S.  147  ff. 


dictorischcn  Parteiverfahrens  — aufgestellt,  dessen  Erprobung 
man  vor  gänzlicher  Abschaffung  der  Putente  jedenfalls  er- 
wnrteu  darf.  Bei  der  Wichtigkeit  desselben  will  ich  daher 
die  Vorschläge  de«  Vereines  noch  kurz  besprechen: 

I.  „Ein  einheitliches  Patentgesetz  und  eine  einheitliche 
PaCentbehördc  ist  fiir  ganz  Deutschland  zu  erstreben.“ 

II.  .Ein  Patent  soll  dein  Erfinder  event.  seinem  Rechts- 
nachfolger das  Eigenthumsrecht  an  seiner  Erfindung  sichern.“ 

Statt  „Eigenthumsrecht“  könnte  event.  „Nutzungsrecht“ 
stehen. 

III.  „Eine  Vorprüfung  über  den  Werth  einer  Erfindung 
findet  nicht  Statt. 

Unter  Werth  ist  hier  wahrscheinlich  die  commerciellc 
Verwerthbarkeit , nicht  die  technische  Brauchbarkeit  ver- 
standen. 

IV.  „Eine  Prüfung  der  Neuheit  und  Priorität  einer 
Erfindung  wird  nur  eingeleitet,  wenn  Einsprüche  gegen  die 
Patentirung  derselben  binnen  einer  bestimmten  Prä- 
clusivfrist  erhoben  werden.  Die  Erfindung  ist  alsbald  nach 
der  Anmeldung  unter  provisorischem  Schutze  zu  veröffent- 
lichen. Die  Entscheidung  über  eingegtmgene  Reclnmntioncn 
wird  von  einer  Commission,  bestehend  aus  Richtern  und  Sach- 
verständigen gefällt,  von  welcher  die  Betheiligten  gehört  wer. 
den  müssen. 

Gegen  Entscheidungen  dieser  Commission  steht  den  Par- 
teien noch  ein  Ilecnrs  an  eine,  ebenfalls  aus  Richtern  und 
Sachverständigen  zusammengesetzte  Appellationsinstanz  offen.“ 

In  diesen  Sätzen  ist  das  Wesen  des  Aufgebotsverfahrens 
ausgesprochen.  Dem  bisherigen  Verfahren  gegenüber  bietet 
es  den  Vortheil.  dass  die  Prüfung  leichter  ist,  weil  sie  nur  in 
Hinsieht  auf  ganz  bestimmte  Einsprüche  und  nicht  allseitig 
angenommen  zu  werden  braucht,  und  weil  gerade  die  am 
meisten  lnteressirten  das  geeignetste  Material  zur  Untersuchung 
herbeisclmffen  werden,  und  dass  sie  ferner  sicher  ist,  weil 
Jedem  die  Möglichkeit,  «ein  vermeintliches  Recht  zu  vertreten, 
freistand.  Dem  reinen  Anmeldeverfahrcn  gegenüber  entbehrt 
es  des  Nnchtheiles,  die  Industrie  tuit  einem  Uebcrmnsse  werth- 
loser Patente  zu  belästigen. 

Klostermanu  geht  noch  mehr  in  die  Eigenschaften  des 
Verfahrens  ein. 

Da  man  nicht  erwarten  kann,  dass  die  lnteressirten  ihren 
Widerspruch  immer  . persönlich  oder  durch  besondere  Snch- 
waltcr  zu  Geltung  bringen,  weil  viele  Fälle  liiorztt  zu  unbe- 
deutend sind,  so  müsste  Urnen  Gelegenheit  geboten  sein,  eigens 
hierfür  ungcstellten  Staalsennmiissarcn  ihre  Widersprüche  oder 
Bedenken  zur  beliebigen  Geltendmnelmng  mitzutheilen. 

Da  das  Sehlussverfahren  immerhin  ein  ziemlich  kost- 
spieliges sein  würde,  so  müssten  Mittel  gefunden  werden^ 
offenbar  irrige  Gesuche  schon  vorher  zn  beseitigen.  Kloster- 
mann schlägt  vor.  zu  dem  Zwecke  eine  Vorprüfung  durch 
Staatsbeamte,  welche  jedoch  in  den  meisten  Fällen  nicht  ent- 
scheidend sein  soll,  einzurichten. 

Die  Veröffentlichung  alsbald  nach  der  Anmeldung  würde 
dem  Erfinder  sehr  schaden,  da  hierdurch  Patente  für  andere 
Länder  ausgeschlossen  wären.  Mit  der  Anmeldung  so  lange 
zu  zögern,  bis  diese  etwa  erreicht  sind,  ist  auch  häufig  be- 
denklich wegen  der  Gefahr,  dass  in  der  Zwischenzeit  durch 
Zufall  oder  Betrug  die  Sache  bekannt  wird.  Dem  wird  ah- 
gebolfen,  wenn  die  Erfindung  nach  der  Anmeldung  ziinnehst 
einen  provisorischen  Schutz  von  etwa  6 bis  8 Wochen  ge- 
nicsst,  nach  welcher  Frist  sie  veröffentlicht  wird.  Diese  Frist, 
kann  zu  den  etwaigen  Verhandlungen  zwischen  Patentamt  und 
Antragsteller  benutzt  werden. 
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V.  „Ein  Patent  soll  nicht  ertheilt  werden 

a)  auf  allgemeine  Principien  ohne  Angabe  und  Be- 
schreibung der  Anwendung, 

b)  auf  Gegenstände  resp.  Anfertigung  von  Gegenständen, 

deren  Anwendung  den  Staufs-  oder  Sittengesetzen 
zuwider  ist.“  * 

Das  Wesen  einer  Erfindung  muss  wol  gesetzt  werden  in 
„die  Erreichung  eines  bestimmten  technischen  Ef- 
fectes durch  für  diesen  Effect  neuartige  Mittel.“ 
Es  ist  daher  allerdings  motivirt,  Principien  nicht  zu  paten- 
tiren,  sobald  Zweck  und  Mittel  nicht  genau  angegeben  sind. 

VI.  „Ein  Patent  soll  auf  die  Zeitdauer  von  15  Jahren 
ertheilt  werden.“ 

Es  ist  die  Frage:  welche  Erwägungen  bestimmen  die 
durchschnittliche  Dauer  der  Patente?  Wie  oben  erwähnt,  ge- 
brauchen die  Geguer  die  scheinbare  Willkürlicbkeit  dieser 
Bestimmung  und  die  Unmöglichkeit,  dem  sogenannteii  geistigen 
Eigentlmmn  ewige  Dauer  zuzuschreiben,  als  Argument  für  die 
Willkürlicbkeit  jedes  Rechtes  auf  Schutz  der  geistigen  Pro- 
ducta überhaupt.  Dem  entgegen  lässt  sich  nach  weisen,  dass 
nicht  bloss  Zweckmässigkeitsrücksichten,  sondern  innere  Ge- 
rechtigkeit verschreibt,  das  Nutzungsrecht  auf  eine  gewisse 
Zeit  zu  beschränken. 

In  der  materiellen  Welt  ist  an  einem  nützlichen  Stoffe 
die  von  Anderen  darauf  verwendete  Arbeit  nachweisbar;  sie 
wird  geschätzt  und  bezahlt,  dem  Käufer  gehört  der  Stoff 
saiunil  der  von  ihm  etwa  weiter  darauf  verwendeten  Arbeit, 
also  völlig  und  unbeschränkt.  Anders  auf  geistigem  Gebiete. 
Von  den  materiellen  Gütern  hat  — da  ihre  Anzahl  beschränkt 
ist  — jedes  schon  seinen  Herrn,  die  geistigen  Güter  sind  da- 
gegen — da  ihr  Gebiet  ohne  Grenzen  ist  — Gemeinbesitz 
Aller  — oder  können  und  sollen  es  wenigstens  sein.  Wer 
ihrer  Gesammtsumme  etwas  zufügt,  hat  deshalb  kein  aus- 
schliessliches Recht  auf  das  Hinzugefügte,  da  er  umsonst 
empfangen,  die  Arbeit  seiner  Vorgänger  nicht  anfgewogon  hat. 
Ein  grosser,  der  grösste  Antlieil  an  dem  Ilinzugcfüglen  wird 
daher  der  grossen  Culturgesellschaft  oder  deren  Vertreter,  dem 
Staat,  gebühren. 

Die  Theilung  wird  mm  immer  am  bequemsten  und  vor- 
theilhaftesten  »o  statt  linden,  dass  der  Urheber  während  der 
ersten  Jahre  das  Nutzungsrecht  erhalt,  nach  welchen  der 
Gegenstand  Eigentluun  der  Gesamuitheit.  wird  *).  Gerade  so, 
wie  sich  eine  Gemeinde,  auf  deren  Land  Jemand  etwa  eine 
Obstbaumallee  pflanzt,  mit  diesem  in  der  Regel  So  ahfindcl, 
dass  sie  zwar  Eigenthümcrin  wird,  aber  dem  Anpflanzendcu 
die  Nutzung  für  mehrere  Jahre  zusichert. 

Die  absolute  Dauer  des  Patentes  wird  von  der  Entwicke- 
lungsstufe der  Industrie  und  der  Schnelligkeit  ihres  Fort- 
schrittes abliängen.  Eine  Erfindung  ist  zu  betrachten  als  ein 
Schritt,  den  ein  Einzelner  aus  der  langsam  und  nicht  überall 
gleichmüssig  verrückenden  Heeressäule  der  Industrie  heraus 
vorwärts  macht,  die  Anderen  nach  sich  ziehend.  Die  Dauer 
des  Patentes  darf  also  höchstenfalls  gleich  der  Zeit  sein,  welche 
die  Cohmnc  durchschnittlich  brauchen  würde,  um  auch  ohne 
die  Initiative  gerade  dieses  Einzelnen  dessen  durch  die 
Erfindung  markirten  Standpunkt  zu  erreichen.  Nebenbei  ge- 
sagt, ist  die  Gefahr,  dass  dieser  Standpunkt  bei  langer  Patent- 
dauer ein  Ilimlcrniss  des  Gesaiiimtfortschrittes  werde,  doch 
nicht  gross,  da  man  sich  die  Colonne  als  sehr  lückenhaft  vor- 
stellen muss.  Findet  sie  nun  an  einem  Punkte  Widerstand, 
so  rückt  sie  zu  beiden  Seiten  vor. 

*)  Siehe  Ahrons,  Bd.  2 S.  15G. 


Watt’s  Patent  wurde  nach  Ablauf  der  ersten  14  Jahre 
durch  Parlmuciitsbcschluss  auf  weitere  14  Jahre  verlängert. 
Watt  musste  die  Maschinenfahricatiun  grossentheils  erst 
schaffen,  heutzutage  würde  eine  geringere  Dauer  genügen. 
Nach  der  jetzigen  Entwickelung  der  Industrie  halte  ich  15  Jahre 
für  etwas  zu  lange  und  würde  etwa  10  Jahre  für  genügend 
halten. 

VII.  „Ein  Zwang  zur  Ausführung  des  patentirten  Gegen- 
standes soll  mit  der  Patenterteilung  nicht  verbunden  werden.“ 

5iur  durch  die  Ausführung  wird  indessen  der  Gegenstand 
für  die.  Gesamuitheit  nutzbar,  ohne  dieselbe  könnte  möglicher- 
weise das  Patent  lediglich  hindernd,  in  keiner  Beziehung  för- 
dernd wirken.  Ich  halte  deshalb  den  Zwang  zur  Ausführung 
für  uotliwendig  zur  Aufrechterlmltung  des  Patentes.  Derselbe 
wird  in  den  meisten  Staaten  durch  die  Jahre  «steuern  hervor- 
gebracht. 

VIII.  und  IX.  „Das  Patent  ist  auf  eine  bestimmte  Reihe 
von  Jahren  kostenfrei,  und  wird  nach  dieser  Frist  in  mit  den 
Jahren  steigendem  Masse  besteuert.“ 

Doch  müssten  die  Ansfertigungskosten  vorweg  gedeckt 
.werden, 

XI.  „Ausländer  und  Inländer  haben  dem  allgemeinen 
deutschen  Patentgesetz  gegenüber  gleiche  Rechte  “ 

XH.  „Der  Staat  hat  das  Recht  der  Expropriation  eines 
Patentrechtes  gegen  Entschädigung.“ 

XIII.  „Jeder  Patentinhaber  hat  das  Recht,  den  Gegen- 
stand seines  Patentes  überall  in  Deutschland  auszuführen  und 
anzuwenden,  auch,  wo  cs  bestehenden  Zmiftrecbten  zuwider- 
läuft“, ist  durch  die  Einführung  der  neuen  Gewerbeordnung 
überflüssig  geworden. 

Als  Gesammtresultat  der  vorschreitenden  Bewegung  für 
und  wider  Patente  ergiebt  sich  sonach,  duss  der  Patentschutz 
sowol 

rechtlich  noth wendig,  wie 
praktisch  ausführbar  ist.  — 

Eine  Discussion  knüpfte  sich  an  diesen  sehr  eingehenden 
Yortrag  nicht  an. 

Hannoverscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  S5.) 

Versammlung  vom  8.  Deccmbcr  1871.  — Vor- 
sitzender: llr.  H.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 

Der  Vorsitzende  setzte  seinen  in  der  vorigen  Versamm- 
lung begonnenen  Vortrag  über 

Notierungen  nuf  dem  Gebiete  der  Müllerei 
fort,  indem  er  den  Umfried'scheu  Mahlgang  näher  besprach. 
Zunächst  machte  Redner  darauf  aufmerksam,  welchen  nach- 
theiligen  Einfluss  die  einseitige,  nicht  centrale  Aufhängung 
des  Läufers  mit  festen  Hauen  auf  die  Miililspindel  und  das 
Product  des  Mahlganges  hätten.  Matt  glaube  nun  vielfach, 
dass  eine  gleiclmiüssige  Auflage  des  Läufers  durch  Anwen- 
dung der  bekannten  Balancirlinuen  erzielt  würde,  doch  sei 
dieses  keiuesweges  in  dem  Masse  der  Fall  ids  man  erwartet 
habe.  Ziemlich  befriedigende  Resultate  wären  ihm  hei  einigen 
Mühlen  dadurch  geworden,  dass  er  den  oberen  Stein  habe 
halancircn  und  ruhen,  den  unteren  dagegen  treiben  lassen, 
jedoch  wären  die  Versuche  in  dieser  Richtung  noch  nicht  ab- 
geschlossen und  es  lasse  sich  noch  tunliches  verbessern. 

Umfried  habe  die  Schädlichkeit  der  einseitigen  Centri- 
fugalkrnft  und  ungleichmüssigen  Auflage  des  Läufers  dadurch 
zu  beseitigen  gesucht,  dass  er  die  Mülilspindel  horizontal  legte 
und  den  Läufer  zwischen  zwei  festen  Bodensteinen  anordnete, 
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so  dass  der  Läufer  ulso  auf  beiden  Seiten  arbeitet.  Soll  ein 
solcher  Mahlgang  nun  nicht  mehr  als  ein  gewöhnlicher  Mahl- 
gang leisten,  so  können  die  Steine  von  kleinerem  Durchmesser 
sein,  wodurch  das  Ungünstige  der  einseitigen  Massen  bei  nicht 
centraler  Aufhängung  bedeutend  vermindert  wird,  ebenso  aber 
auch  das  Ungünstige  der  Bewegung  bei  Mahlgängen  mit  vorti- 
calcr  Spindel. 

Diese  Mahlgänge  mit  horizontaler  Spindel,  wie  sie  U m fr i cd 
construirt  hat  und  wie  man  sie  in  der  «Deutschen  lndus(ricztg.u, 
1871,  angegeben  findet,  haben  den  grossen  Uebelstand,  dass 
die  Demontage  beim  Schärfen  der  Steine  eiuc  sehr  umständ- 
liche ist.  Verbessert  hat  ein  Engländer  Evans  die  Abrüstung 
der  Steine  dadurch,  dass  er  den  mittleren  Stein,  den  Läufer, 
gleich  als  Riemenscheibe  angeordnet  hat,  und  auf  die  beiden 
festen  Steine  die  nöthigen  Umhüllungen  setzte,  während  Um- 
fried über  alle  drei  Steine  einen  Blechmantel  setzte  und  die 
Riemenscheiben  zum  Antriebe  seitlich  lagen.  Genaueres  dar- 
über wird  in  einem  der  nächsten  Hefte  mitgethcilt  werden.  — 

In  Betreff  des  zu  gründenden  Kesselrevision  - Ver- 
eines verlas  Iir.  Dr.  Knoevenagcl  als  Referent  der  dazu 
ernannten  Commission  die  Druckschrift  für  die  Handelskam- 
mer. Dieselbe  fand  in  der  Versammlung  allgemeine  An- 
erkennung, und  es  wurde  beschlossen,  dieselbe  nebst  Begleit- 
schreiben an  die  hiesige  Handelskammer  und  die  Direction 
des  Gewerbevereines  zu  senden,  um  das  in  dieser  Richtung 
Besprochene  möglichst  rasch  durchzuführen. 

Versammlung  vom  15.  Decembcr  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  H.  Fischer.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 

In  Sachen  des  beantragten  Unterstntzungsvercinos 
innerhalb  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  war  eine  Com- 
mission zur  Vorberathung  ernannt  worden  und  verlas  nun  der 
Referent  derselben,  Hr.  Hagen,  zunächst  die  darültcr  von 
anderen  Bezirksvereinen  zttgegangenen  Schriftstücke,  und  ira 
Anschluss  daran  eine  Denkschrift,  in  welcher  im  Ganzen  von 
der  Bildung  eines  solchen  Uiiterstülzungsvereines,  wie  er  in’s 
Auge  gefasst  ist,  abgesehen,  jedoch  die  vorbereitenden  Schritte 
zur  Gründung  eines  solchen  empfohlen  wurden.  Die  in  der 
Denkschrift  ausgesprochenen  und  von  dem  Redner  noch  näher 
beleuchteten  Ansichten  fanden  den  Beifall  der  Versammlung, 
und  CS  wurde  auf  den  Antrag  des  Vorsitzenden  beschlossen, 
diese  Denkschrift  redigiren  und  drucken  zu  lassen  und  den 
verschiedenen  Bezirksvereinen  zuzusenden.  — 

Der  Rest  des  Abends  wurde  durch  innere  Voroinsange- 
legonheitcn  auägcfüllt. 

Versammlu ng  vom  5.  Januar  1871. — Vorsitzender: 
Hr.  Uhlenhnth.  Schriftführer:  Hr.  Griese. 

Nach  einigen  geschäftlichen  Mittheilungen  hielt  der  Vor- 
sitzende einen  Vortrag  über  die 
Heizung  der  Personenwagen  auf  den  Eisenbahnen.*) 
Bislang  ist  dieselbe  durch  vier  Systeme  vertreten:  durch 
Wärmflaschen,  Dampfheizung,  Ofenheizung  und  eomprimirtc 
Kohle.  Die  arstcre  lmt  den  Vortheil,  dass  sie  einfach  ist  und 
keine  besondere  Einrichtung  der  Wagon  erfordert,  doch  hat 
sie  wieder  die  Nachtheile,  dass  die  Wärmflaschen  leicht  er- 
kalten, und  besondere  Apparate  zuin  Füllen  schon  nach  kurzer 
Meilenzahl  aufgestellt  werden  müssen.  Ucbcrdic»  erfordert 
das  Einbringen  der  Flaschen  in  die  Coupe's  mehr  oder  we- 
niger Zeit,  wodurch  die  Anfenthnltszoiten  vergrössert  werden. 

Bei  dem  zweiten  System  kann  mau  den  erforderlichen 
Dampf  entweder  der  Locomotive  oder  auch  einem  Dampf- 


kessel, welcher  int  Packwagen  aufgestellt  ist,  entnehmen;  das 
erstere  ist  jedenfalls  dus  rationellste,  denn  die  zweite  Art 
nimmt  durch  Aufstellung  des  Kessels  im  Parkwagen  zu  viel 
Platz  in  Anspruch,  welches  namentlich  hei  Courirzügcn  ver- 
mieden werden  sollte,  und  erfordert  ausserdem  einen  Heizer. 
Bei  dieser  Heizung  wird  es  in^  den  Coupe's  leicht  zu  warm 
oder  zu  kalt,  doch  sind  als  Hauptnachthcile  hervorzuheben, 
dass  hei  grosser  Kälte  das  condensirte  Wasser  in  den  Rohr- 
leitungen friert,  eine  Auswechselung  der  Wagen  nicht  leicht 
und  rasch  genug  bewerkstelligt  werden  kann  und  sämmtliche 
in  Betracht  kommende  Locomotiven  für  dies  Heizungssystem 
besonders  eingerichtet  sein  müssen. 

Man  ist  daher  in  neuerer  Zeit  mehr  darauf  zurückgekom- 
men, jeden  Wagen  für  sich,  uuuhhängig  zu  heizeu,  welches 
einmal  durch  die  Ofenheizung  und  dann  durch  rnmprimirte 
Kuhle  geschieht.  Die  Ofenheizung  ist  die  einfachste  und  bil- 
ligste. Auf  den  Hannoverschen  Staatshahnen  sind  zwei  ver- 
schiedene Arten  von  Oefen  zur  Anwendung  gekommen,  näm- 
lich Rcgulir-  und  Füllöfcn;  von’  diesen  haben  die  letzteren 
den  Nachthcil,  duss  das  Brennmaterial  während  des  Brennens 
nicht  genügend  uachsinkt,  namentlich,  wenn  dasselbe  nicht 
die  entsprechende  Grösse  hat;  es  muss  ungefähr  Wnllnuss- 
grössc  haben  und  gleichmässig  sein.  Diesen  Uebelsiund  haben 
die  Regnliröfen , welche  ausserdem  noch  billiger  sind,  nicht, 
weshalb  dieselben  wahrscheinlich  hier  auf  den  Bahnen  durch- 
weg für  die  Wagen  III.  Classe  eingetühr«  werden.  Der  Con- 
sutn  dieser  Oefen  ist  bei  einer  Temperaturdifferenz  von  ca. 
15°  C.  zwischen  der  äusseren  Luft  und  der  iut  Inneren  dhr 
Wagen  in  15  bis  16  Stunden  ca.  25  Pfd.  Steinkohle.  Bei  der 
Wageneinrichtung,  wie  sie  jetzt  hier  üblich  geworden,  mit 
Nichtraucher-,  Frauen-  und  drei  anderen,  nicht  durch  ganze 
Scheidewände  getrennten  Coupe’s,  fand  im  ganzen  Wagen  eine 
Temperaturdiflerenz  von  nur  14  bis  2°  Statt. 

Bei  dem  Heizungssystem  mit  comprimirter  Kohle,  welches 
aber  nur  bei  den  Wagen  I.  und  U.  Classe  zur  Anwendung 
kommt,  werden  bis  5 Stück  von  dieser  Kohle  in  Kupforblech- 
k asten  gegeben;  diese  werden  wieder  in  eiserne  Kasten,  welche 
sich  unter  den  Sitzen  befinden,  von  Aussen  eingcschoben,  so 
dass  die  Reisenden  von  Rauch  u.  dergl.  nicht  belästigt  wer- 
den. Fabricirt  werden  diese  Kohlen  von  Berghausen  in 
Cöln  und  von  Dr.  Treumann  hierselbst,  nud  kosten  bei  dem 
Letzteren  etwa  CJ  Thlr.  pro  Centner.  Die  Einrichtung  für 
diese  Heizung  kostet  pro  Wagen  etwa  60  bis  70  Thlr. 

Schliesslich  sprach  Hr.  Rü hl  mann  noch  über  die 

Dampfkessel -Explosion  in  Einbeck, 

Der  Kessel  hatte  innere  Feuerung,  der  Aussenkessel  5 Fuss 
6 Zoll  Durchmesser,  27  Fuss  Länge,  die  Feuerrohren  36  Zoll 
Durchmesser.  Nach  der  Explosion  war  der  Aussenkessel  fast 
ganz  unversehrt,  dagegen  die  Röhren  zerrissen.  Der  Kesse) 
soll  hinreichend  Wasser  gehabt  halten,  und  das  Sicherheits- 
ventil ganz  in  Ordnung  gewesen  sein,  weshalb  angenommen 
wird,  dass  die  Explosion  durch  einen  Siedeverzug  herbei- 
geführt ist. 

Versammlung  vom  12. Januar  1872.  — Vorsitzen- 
der: Hr.  Uhlenhnth.  Schriftführer:  Hr.  Kohlert.  An- 
wesend 18  Mitglieder. 

Hr.  Heusinger  von  Waldegg  hielt  einen  Vortrag 
über  die  Fabrication  der  Speichenräder  für  Eisen- 
bahnfahrzeuge, welcher  ausführlich  mit  den  zugehörigen 
Zeichnungen  im  nächsten  Heft  Aufnahme  finden  wird. 


’)  Votrgl.  hierüber  Bd.  XV,  S.  475. 
XVI. 


D.  Red.  (R.  Z.) 
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Bezirksverein  an  der  Lenne. 

(Fortsetzung  ton  Band  XV,  Seite 733.) 

XXVII.  Versammlung  vom  10.  Decerober  1871 
in  Altena.  — Vorsitzender:  Hr.  C.  Kugel.  Schriftführer: 
Hr.  Ad.  Brüninghaus.  Anwesend  10  Mitglieder. 

Zu  dem  ersten  Punkte  der  Tagesordnung,  die 
Gründung  eines  Ingenieur- Unterstützungsvereines, 
war  von  auswärtigen  Vereinen  bis  dahin  nur  von  dem  west- 
fälischen Bczirksvereine  eine  das  Thema  behandelnde  Denk- 
schrift mit  Vorschlag  zu  einem  Statutencutwurf  ciugelaufen.  * 
Nach  Verlesung  desselben  theiltc  der  Vorsitzende  den  von 
der  Commission  des  Bezirksvercines  ausgearbeiteten  Entwurf 
mit  und  constatirte,  dass  von  den  mit  der  Zeitschrift  nus- 
gesandten Fragebogen  40  bis  jetzt  beantwortet  cingcgungcn 
seien,  von  denen  jedoch  noch  keiner  einen  btytondcrs  hilfs- 
bedürftigen Fall  enthalte.  Der  Commissions-Entwurf  erfreute 
sich  im  Allgemeinen  der  Zustimmung  der  Versammlung,  doch 
konnte  über  die  principiell  wichtige  Frage,  ob  der  Beitritt  zu 
diesem  Verein  für  alle  Mitglieder  des  Hauptvereines  obliga- 
torisch gemacht  werden  solle,  erst  nach  längerer  und  er- 
schöpfender Discussion  der  Mehrheitsbeschluss  gefasst  werden, 
der  zu  Gunsten  eines  obligatorischen  Beitrittes,  vorwiegend  aus 
Zweckmässigkeitsgründen,  ausfiel.  Die  ferner  von  der  Com- 
mission aufgestcllten  Principicn,  dass  der  Verein  ein  auf  Gegen- 
seitigkeit beruhender  sciu  und  nur  zur  Milderung  des  durch 
schwerere  Krankheitsfälle  unverschuldet  eintretenden  wirk- 
lichen Unglückes  dienen  solle,  duher  eine  jede  Unterstützung 
überhaupt  erst  nach  seehswöchcntlicher  Arbeitsunfähigkeit  au- 
zufangeu  habe,  und  die  Controle  zur  Verhütung  von  Miss- 
bräuchcn  am  zweckentsprechendsten  vorzüglich  in  die  Ilüude  j 
der  Bezirksvorstände  zu  legen  sei,  fanden  allgemeine  Billigung. 

Als  Beitragsquote  wurde  1 Thlr.  jährlich  für  angemessen  er- 
achtet, um  wöchentlich  eine  Unterstützung  von  7 bis  12  Thlr. 
gewähren  zu  köuneu.  Nach  dem  vorliegenden  statistischen 
Material,  welches  die  Resultate  anderer  Cassen  lieferten,  ist 
die  Höhe  einer  solchen  Unterstützungssumme  nur  möglich 
gegenüber  dem  geringen  Beitrage  durch  Ausschliessung  aller 
leichteren,  nicht  über  C Wochen  dauernden  Krankheitsfälle. 

Der  Entwurf  wurde  darauf  nochmals  der  Commission  zur 
letzten  rcdactionellen  Festsetzung  überwiesen  und  luutct  in 
dieser  folgcndermassen: 

„Durch  den  Antrag,  betreffend  die  „Bildung  eines  Ingenieur- 
Unterstützungsvereines  innerhalb  und  durch  Mitwirkung  des 
Vereines  deutscher  Ingenieure®,  den  der  Bezirksvercin  an  der 
Lenne  auf  der  letzten  Hauptversammlung  in  Cassel  stellte, 
hatte  derselbe  sich  'schon  über  die  Zweckmässigkeit  eines 
solchen  Unterstützungsvereines  ausgesprochen. 

Der  Antrag  entsprang  aus  der  Erkenntniss  der  hilfsbe- 
dürftigen Lage,  in  die  manche  Mitglieder  durch  unverschul- 
detes Unglück  gcrathen  können,  welche  sie  zwingt,  für  sich 
und  ihre  Familie  die  öffentliche  oder  Privntwolthätigkeit  in 
Anspruch  zu  nehmen.  Der  allgemein  bekannte  Fall  in  Han- 
nover stellte  die  Zweckmässigkeit  eines  Untcrstützungsvcreincs 
wiederum  recht  deutlich  hin  und  wurde  so  mittelbar  der  Ur- 
heber des  Antrages.  War  es  auch  naturgeraäss,  dass  vorab 
die  Mitglieder  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  für  die  Lin- 
derung der  Noth  eines  ihrer  Genossen  eintraten,  so  berührte 
es  doch  Manchen  unangenehm,  dass  in  einem  so  grossen  Ver- 
eine die  Wolthätigkcit  in  Anspruch  genommen  wurde,  und 
derselbe  in  unseren,  auf  allen  Gebieten  an  genossenschaftlichen 
Schöpfungen  so  reichen  Zeit  in  Bich  nicht  Einrichtungen  bc- 
sass,  die  es  dem  in  Noth  gerathenenen  Mitglieds  ermöglichten, 


Unterstützungen  auf  Grund  erworbener  Rechte  beanspruchen 
zu  können,  anstatt  jetzt  durch  die.  Verhältnisse  zur  Annahme 
von  Wolthaten  gezwungen  zu  sein,  die,  auch  von  Berufs- 
genossen empfangen,  immer  das  drückende  Gclübl  der  Almosen 
hinterlassen.  Deshalb  dürfte  der  zu  bildende  Unterstützungs- 
verein nicht  zur  Woltbätigkeitsanstalt  werden,  sondern  müsste 
im  Gruudprincip  eine  auf  Gegenseitigkeit  beruhende  Genossen- 
schaft sein,  die  ihren  Mitgliedern  gleiche  Pflichten  uufcrlcgt 
und  gleiche  Rechte  gewährt. 

Wird  diese  leitende  Norm  fcstgehalten , so  liegt  die 
Schwierigkeit  nur  in  der  richtigen  Abwägung  von  Pflichten 
und  Rechten  zu  einander,  die  doppelt  schwierig  ist,  weil  das 
hierzu  erforderliche  Material  heute  fehlt.  Zur  Beschaffung 
desselben  erlaubten  wir  uns  den  Mitgliedern  einen  Fragebogen 
zugehen  zu  lassen,  von  denen  jedoch  erst  fünfzig  wieder  eiu- 
gclaufcn  sind,  woraus  sich  selbstverständlich  keine  Schlüsse 
ziehen  lasseu.  Wir  wiederholen  deshalb  nochmals  die  Bitte 
um  baldige  Rücksendung  der  Fragebogen. 

Es  würde  nun  den  verschiedenartigsten  Lebenslagen  und 
Bedürfnissen  der  einzelnen  Mitglieder  am  besten  entsprechen, 
den  jährlich  zu  leistenden  Beitrag  nach  dem  Alter  und  der 
beanspruchten  Unterstützung  zu  bemessen,  wofür  uns  die  aus- 
führlichen Tabellen  des  allgemeinen  österreichischen  Beamten- 
vereines sehr  schätzbares,  jedoch  durch  die  Erfahrung  noch 
nicht  erprobtes  Material  liefern.  Hierdurch  würde  jedoch  die 
Verwaltung  des  Unterstützungsvereines  eine  durch  die  jetzigen 
Organe  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  kaum  ausführbare, 
so  dass  wir  hiervon  abstehen  zu  müssen  glaubten  und  den 
jährlichen  Beitrag  auf  1 Tldr.  fixirten,  wodurch  der  Verein  in 
den  Stand  gesetzt  werden  würde,  allen  billigen  Anforderungen 
genügen  zu  können.  Denn  bei  der  Stellung,  die  seine  Mit- 
glieder im  bürgerlichen  Leben  einnehmen,  hielten  wir  es  nicht 
für  nothwendig,  bei  Arbeitsunfähigkeit  die  Unterstützung  vor 
der  sechsten  Woche  eintreten  zu  lassen.  Ausserdem  würde 
bei  der  weiten  Verzweigung  unseres  Vereines  die  Unterstützung 
für  eine  kürzere  Dauer  der  Arbeitsunfähigkeit  und  Hilfs- 
bedürftigkeit mit  kaum  zu  überwindenden  Schwierigkeiten  in 
der  Verwaltung  verknüpft  sein. 

Wenn  uns  auch  das  gewünschte  Material  innerhalb  des 
Vereines  fehlte,  so  konnten  uns  doeb  die  Krankencaasen  un- 
seres Bezirkes  einen  Anhalt  für  das  Vurhältniss  der  geleisteten 
Beiträge  zu  den  gewährten  Unterstützungen  geben.  Dasselbe 
ist  bei  den  hiesigen  Caasen  wie  1 zu  100  bis  120,  trotzdem 
dieselben  vom  füuftcu  Tage  ab  Unterstützungen  gewähren  und 
selten  in  den  Fall  kommen,  dieselben  über  sechs  Wochen 
hinaus  ausdebuen  zu  müssen.  Da  unser  Verein  seine  Iliife 
erst  mit  der  sechsten  Woehe  der  Arbeitsunfähigkeit  beginnen 
soll,  und  viele  Mitglieder  ihre  Reciitc  an  denselben  nicht  gel- 
tend machen  werden,  so  glaubten  wir  das  Verhältniss  von 
Beitrags-  zur  Untcrstützungshühc  im  Minimum  wie  1 zu  350 
annehmen  zu  dürfen,  um  vielen  durch  das  Statut  kaum  ffest- 
zustellenden  Fällen  gerecht  werden  zu  können,  wenn  wir 
auch  nicht  verkannten,  dass  der  Verein  hierdurch  von  dem 
Strengen  Princip  der  gleichen  Pflichten  und  Rechte  ubwich. 
Auf  der  anderen  Seite  war  es  bedenklich,  den  Organen  des 
Vereines  bei  der  Feststellung  der  Unterstützung  vollständig 
freie  Hand  zu  lassen,  weil  hierdurch  auch  das  Recht  der 
Mitglieder  auf  Unterstützung  fiel  und  der  Bcurthcilutig  jener 
allein  überlassen  blieb.  — Aus  dem  gleichen  Grunde  gluubten 
wir  eine  Unterstützung  bei  Stellenlosigkeit  durch  Darlehen  etc. 
von  der  Wirksamkeit  des  Vereines  ausscbliesscn  zu  müssen, 
weil  vorläufig  nur  eine  engere  Begrenzung  derselben  der  Ent- 
wickelung und  Erstarkung  des  Vereines  günstig  sein  kann. 
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Die  Frage,  ob  der  Unterstützungsverein  für  die  Mitglieder 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure  obligatorisch  sein  solle  oder 
nicht,  rief  in  unserem  Verein,  wie  wahrscheinlich  auch  in  an- 
deren, die  heftigsten  Disputationen  für  und  gegen  hervor.  Die 
mit  dem  Entwurf  des  Statuta  beauftragte  Commission  hatte 
den  Vermittlungsvorschlag  gemacht,  den  Unterstützungsverein 
für  die  Mitglieder  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  facultntiv, 
für  die  nach  Gründung  des  ersleren  jedoch  beitretenden  obli- 
gatorisch werden  zu  lassen.  Die  Generalversammlung  unseres 
Vereines  verwarf  jedoch  diesen  Antrag,  weil  er  auf  die  Dauer 
ein  doppeltes  Statut  für  die  jetzigen  und  später  eintretemlen 
Mitglieder  mit  verschiedenen  Pflichten  und  Rechten  schaffen 
und  so  leicht  einen  Verein  im  Vereine  bilden  würde.  Um  in 
dieser  Richtung  jeder  Missdeutung  vorzubeugen,  wurde  für  die 
beabsichtigte  Einrichtung  die  Bezeichnung  „Unterstützungs- 
casse“ gewählt.  Sollte  dieselbe  für  die  Mitglieder  des  Ver- 
eines deutscher  Ingenieure  nur  facultativ  sein,  so  bedurfte  cs 
der  Mitwirkung  desselben  überhaupt  nicht,  und  die  Gründung 
derselben  konnte  ohne  dessen  Zustimmung  erfolgen.  Es  blieb 
deshalb  nur  übrig,  die  Gasse  obligatorisch  für  alle  Mitglieder 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure  werden  zu  lassen,  wodurch 
eine  Beschädigung  desselben  wol  kaum  zu  befürchten  sei, 
weil  der  geringe  Beitrag  von  1 Thlr.  jährlich  schwerlich  ein 
Mitglied  zum  Austritt  bewegen  werde.  Dttgegen  werde  durch 
die  neue  humane  Aufgabe,  der  Milderung  hereingebroebenen 
Unglückes,  mancher  bis  jetzt  unserem  Vereine  Ferngebliebcncr 
demselben  zugefuhrt  werden.  Damit  hierdurch  jedoch  die 
Unterstützungscnssc  nicht  gemissbraucht  und  ihre  Existenz 
gefährdet  werde,  musste  die  Aufnahme  in  dieselbe  an  gewisse 
beschränkende  Bedingungen  geknüpft  werden,  ohne  dass  hier- 
durch jedoch  die  Mitgliedschaft  vom  Gesaniintvcreiu  ausge- 
schlossen wurde,  weil  der  Schwerpunkt  desselben  immer  in 
den  wissenschaftlichen  Bestrebungen  liegen  bleiben  musste. 
Diese  Ausschliessung  aus  der  Unterstützungscassc  war  schon 
durch  das  Princip  der  Genossenschafllichkeit,  nach  dem  sich 
in  vorliegendem  Falle  nur  Gesunde  gegen  späteres  Unglück 
versichern  wollen,  bedingt,  weil  dieselbe  bei  unbeschränkter 
Aufnnhinepflicht  eine  reine  Wolthätigkeitsanstalt  werden  würde. 

Sobald  die  Zwecke  der  Unterstützungscasse  einen  Tlicil 
derjenigen  des  Gcsammtvereines  bildeten,  waren  die  Organe 
dieses  auch  diejenigen  der  Gasse,  so  dass  es  eines  besonderen 
Verwalt ungsnpparntes  für  dieselbe  nicht  mehr  bedurfte. 

Die  hiermit  entwickelten  Grundzüge  waren  bei  Aufstellung 
des  folgenden  Statutenentwurfes  massgebend. 

§ 1.  Die  Unterstützungscasse  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure  bezweckt  die  Unterstützung  der  durch  unverschul- 
detes Unglück  hilfsbedürftig  gewordenen  Vereinsmitglieder  nach 
genossenschaftlichen  Principien. 

§ 2.  Die  Mitgliedschaft  des  Vereines  deutscher  Ingenieure 
schliesst  die  der  Unterstützungscasse  in  sich,  unter  dcu  im 
§ 3 aufgeführten  Beschränkungen.  Auf  die  bei  Inslebcntrcten 
der  Gasse  dem  Vereine  angehörendeu  Mitglieder  finden  die- 
selben keine  Anwendung. 

§ 3.  Mangelnde  Arbeitsfähigkeit,  Nichtthätigkcit  im  Be- 
ruf und  ein  Alter  über  55  Jahre  schliessen  von  der  Mitglied- 
schaft an  der  Unterstützungscasse  aus.  Bei  den  Mitgliedern 
von  Bezirks-  oder  Zweigvereinen  entscheidet  hierüber  der 
Vorstund  derselben,  bei  den  übrigen  der  Hauptvorstand.  Diese 
Ausschliessung  kann  nur  mit  $ Majorität  des  betreffenden  Ge- 
saimnt Vorstandes  unter  Angabe  der  Gründe  geschehen,  wo- 
gegen die  Berufung  un  die  Hauptversammlung  freisteht.  Diese 
übertragt  den  Fall  einer  Gommission  zur  Entscheidung  in 
nicht  öffentlicher  Sitzung. 


§ 4.  Als  jährlicher  Beitrag  wird  1 Thlr.  festgesetzt.  Die 
über  die  geleistete  Zahlung  ausgestellte  besondere  Quittung 
dient  als  Beleg  für  die.  Mitgliedschaft. 

§ 5.  Jedes  Mitglied  hat  bei  Eintritt  der  Arbeitsunfähig- 
keit, worüber  der  betreffende  Vorstand  des  Bezirks-  oder 
Zweigvereines,  oder  wenn  das  Mitglied  keinem  dieser  Vereine 
angehört,  der  Vorstand  des  Hauptvereines  nach  Einholung  des 
Gutachtens  von  fünf  Mitgliedern  zu  entscheiden  hat,  für  die 
ersten  sechs  Wochen  keinen  Anspruch  auf  Unterstützung.  Für 
die  folgenden  Wochen  werdeu  für  das  erste  Rechnungsjahr 
7 Thlr.  pro  Woche  bezahlt.  Der  Hauptvorstand  ist  jedoch 
berechtigt,  auf  Autrug  des  Vorstandes  des  Bezirksvereines, 
dem  das  Mitglied  nngehört,  oder  weun  dieser  demselben  fehlt, 
auf  Antrag  von  fünf  Mitgliedern  des  Vereines  den  Unter- 
stützungsbeitrag bis  auf  1 2 Thlr.  pro  Woche  zu  erhöhen,  wenn 
der  Stand  der  Casse  dieses  erlaubt.  Die  Anträge  auf  Unter- 
stützung sind  alle  drei  Monute  zu  erneuern.  Bei  beanspruchter 
und  nicht  gewährter  Unterstützung  steht  die  Berufung  an  die 
Generalversammlung  frei,  welche  darüber  nach  Massgabc  des 
§ 3 entscheidet. 

§ 6.  Die  Höhe  der  zu  gewährenden  Unterstützung  sowol 
wie  die  Dauer  derselben  wird  jährlich  durch  die  Hauptver- 
sammlung nach  dem  Stande  der  Gasse  und  der  Statistik  der- 
selben festgestellt. 

§ 7.  Die  Organe  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  sind 
auch  diejenigen  der  Unterstützungscasse.  Dem  Gassirer  kann 
vom  Vorstande  eine  Entschädigung  für  die  Verwaltung  bis  zu 
5 pCt.  der  Einnahmen  gewährt  werden. 

§ 8.  Die  Vorstände  der  Bezirks-  und  Zweigvereine  sind 
verpflichtet,  jeden  Antrag  auf  Unterstützung  sofort  innerhalb 
acht  Tagen  mit  ihrer  Begutachtung  dem  Vorstande  des  Iiuupt- 
vereincs  einzuschicken. 

§ 9.  Der  Hauptvorstand  ist  verpflichtet,  Anträge  auf 
Unterstützung  längstens  innerhalb  14  Tagen  zur  Erledigung 
zu  bringen.  Derselbe  hat  Anträge  von  Mitgliedern,  die  kei- 
nem Bezirks-  oder  Zweigverein  angebüren,  unmittelbar  zu 
prüfen  und  nach  § 5 zu  erledigen  und  diejenigen  der  Mit- 
glieder von  Bezirks-  oder  Zwcigvcreincu  und  nach  Massgnbe 
der  Vorschläge  der  Vorstände  dieser  Vereine. 

§ 10.  Die  geleisteten  Unterstützungen  sind  unter  Angabe 
des  Bezirks-  oder  Zweigvereines,  dessen  Mitgliedern  dieselben 
zußiessen,  mit  Nennung  des  Namens  dieser  monatlich  durch 
die  Zeitschrift  des  Vereines  zu  veröffentlichen. 

§ 11.  Die  jetzigen  Statuten  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure sind  dem  vorstehenden  Statut  cutsprvchend  zu  ändern 
und  zu  ergänzen.“  — 

Hr.  Schuchart  legte  von  ihm  aufgenommeno  Indicator- 
diagrammc  einer  grösseren  Maschine  vor,  welche  bereits 
S.  7 d.  Bds.  ausführlich  mitgetheilt  sind  und  erwiesen  haben, 
dass  solche,  obschon  von  einur  der  reuommirtesten  Fabriken 
gebaut,  doch  mit  einem  sehr  starken  Gegendrücke  bis  zu 
0,63  Kilogrm.  pro  Quadratcentimenter  arbeite.  — Gegenüber 
den  in  der  XXIV.  Sitzung  (Bd.  XV,  S.  412)  von  Hrn.  Majert 
erhobenen  Einwürfen  gegen  seine  Methode  der  Anbringung 
des  Indicators  hielt  Redner  seine  schon  damals  geäusserteti 
Ansichten  über  die  Zweckmässigkeit  derselben  aufrecht;  da 
auch  die  von  Ilrn.  Majert  vorgeschlagene  Construction  der 
Bewegungsübersetzung  einer  Reetification  der  Diagramme  be- 
dürfe, so  habe  für  die  Praxis  seine  eigene  Methodo  den  Vor- 
zug  grösserer  Einfachheit  für  sieh,  und  glaulte  er  gerade  diesen 
sehr  wünschcnswcrth , um  die  Aufnahme  einer  grösseren  An- 
zahl von  Messungen  zu  begünstigen.  — Bei  Reurtheilung  der 
Kraflleistung  der  Maschinen  habe  er  nur  den  nutzbar  ver- 

10* 


151 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


152 


brauchten  Dampf  berücksichtigen  wollen  und  könne  er  den 
Einwand  des  Hrn.  Majert,  dass  dann  eine  Vergleichung  ver- 
schiedener Maschinen  mit  einander  keine  zuverlässigen  Schlüsse 
gebe,  entgegenhalten,  dnss  nach  seinen  Erfahrungen  eine  ziem- 
lich vollkommene  Dichtung  des  Kolbens  wol  zu  erreichen  sei. 
Die  weitere  Behauptung  des  Hm.  Majert,  dass  eine  gleiche 
Kolbengeschwindigkeit  nothwendig  sei,  da  die  Dampfverluste 
sehr  beträchtlich  seien,  müsse  er  bestreiten,  namentlich  sei  die 
CondcnsHtion  in  der  Maschine  beim  Lauf  nur  unbedeutend; 
die  schädlichen  Räume  habe  er  bei  seiner  Beurtheilnng  der 
Maschinen  ziemlich  genau  veranschlagt  und  im  Uebrigen  jede 
Maschine  für  sich  einzeln  berechnet.  — 

XXVIII.  Versammlung  vom  21.  Januar  1871  in 
Altena.  — Vorsitzender:  Hr.  C.  Kugel.  Schriftführer:  Hr. 
Brüuinghaus.  Anwesend  12  Mitglieder  und  1 Gast. 

Nach  Erledigung  geschäftlicher  Angelegenheiten  theilte 
der  Vorsitzende  nach  den  Hirtli 'sehen  „Annalen“  eine  im 
Jahre  1867  zusammcngcstelltc 
Statistik  der  Elsässisch-lothringischen  Eisenindustrie 
mit. 

Nach  derselben  betrug  die  Production  des  Departements 
Niederrhein  im  Jahre  1864  an 

Ctr.  Fres. 

Roheisen  bei  Ilolzfeuerung  101,440  im  Werthe  von  8G2,240 
- Holz  und  Coks  15,296  - - - 111,091 

Gusseisen  erster  Schmel- 
zung von  Holzroheieen . 24,020  - - - 336,280 


Ctr. 

Fres. 

Gusseisen  erster  Schmel- 

zung  von  Cokseisen  . . 
Gusseisen  zweiter  Schmel- 

19,322  - - 

- 241,525 

zung  von  Cokseisen  . . 

58,644  - - 

- 859,672 

Schmiedeeisen  bei  Holz  und 

Coks 

21.454  - 

- 482,715 

Schmiede-  und  Puddelstahl 

180«  - 

- 63,000. 

Die  zu  Deutschland  gekommenen  23  Ilohüfen  des  Mosel- 
departements producirten  im  Jahre  1807  4,091,580  Ctr.  Roh- 
eisen, davon  die  des  Snargebietes:  Mutterhausen  4890  Ctr. 
mit  einem,  Sly  ring -Wendel  918,860  Ctr.  mit  drei  Ilohüfen; 
die  des  Wabergebictes:  Oettingen  278,560  Ctr.  mit  drei,  Alt- 
heim 22,000  Ctr.  mit  einem,  Villerupt  an  der  Alsette  44,600  Ctr. 
mit  zwei,  llnjingcn  1,01 1,260  C'tr.  mit  fünf,  Moyeuvre  740,880 
Ctr.  mit  drei.  St.  Paul  und  St.  Benoit-Ars  550,800  mit  vier, 
Ars  181,400  Ctr.  mit  einem,  St-  Clairc  47,780  Ctr.  mit  einem, 
Noveant  246,480  Ctr.  mit  einem  Hohoten.  ln  der  weiteren 
I Verarbeitung  des  Eisens  lieferte  das  Moseldepartement  2,678,460 
Ctr.,  wovon  nur  138,300  Ctr.  aus  dem  einzigen,  bei  Frank- 
reich verbliebenen  Walzwerke  zu  Govcy  herrührten;  die  Pro- 
duction von  14,  jetzt  deutschen  Hütten,  betrug  also  2, 540, WO 
Ctr.,  darunter  1,660,01)0  Ctr.  aus  den  von  Wenderadien 
Werken  zu  Styringen,  Ilajingen  und  Moyeuvre. 

Eine  Vergleichung  dieser  Production  mit  derjenigen  des 
Zollvereines  giebt  den  sichersten  Massstab  für  den  Einfluss  ab, 
den  sie  auf  unsere  Eisenindustrie  haben  wird.  Im  Jahre  1869 
atvllto  sich  im  Zollverein  die 


von  Steinkohlen  . 

- Braunkohlen 

- Roheisen . . 

- Stabeisen 


Production 

Ctr. 

535,487,365 

151,390,897 

27,139,296 

3,226,387 


Einfuhr 

Ctr. 

37,122,981 

12,234,697 

3,794,915 

57,674 


Ans  diesen  Zahlen  geht  also  hervor,  dass  in  Bezug  auf 
deren  Concurrenz  iin  Inlande  seiner  Zeit  für  die  Zukunft 
übertriebene  Besorgnisse  gehegt  seien,  solche  angesichts  des 
bedeutenden  eigenen  Cousmns  dieser  Landcsthcilc  auf  jedeu 
Fall  nur  in  einzelnen  Branchen  empfindlicher  werden  dürfte. 
— Anders  gestalte  sich  das  Vcrhültniss  bei  der  Baumwoll- 
spinnerei und  Weberei,  die  einen  ganz  bedeutenden  Zuwachs 
reprüsentirc.  Denn  im  Zollverein  waren  im  Jahre  1870  nur 
vorhanden  2,235,000  Spindeln  und  ca.  151,000  Wehstühle, 
welche  durch  aaz  neue  Reichsland  einen  Zuwachs  von 
2,100,000  Spindeln  und  50,000  Stühlen  erhalten.  — 

Nach  Neuwahl  des  Vorstandes  machtu  Hr.  Majert  Mit- 
theilung von  aasgeführten 


Verdtunpfnngs versuchen  an  Fiold'aclien  Kesseln, 
wovon  einer  pro  Quadratfuss  Heizfläche  stündlich  8}  Pfd. 
Wasser  verdampft  und  pro  Quadratfuss  Rostflüchc  12  Pfd. 
Kohle  verbrannt  habe.  — Redner  bemerkte,  dass  bei  schär- 
ferem Zuge  diese  Kessel  ein  sehr  unangenehmes  Brüllen  er- 
tönen Hessen,  das  er  nur  hei  einem  nicht  gefunden  habe,  der 
auf  vier  eisernen  Füssen  gestanden.  — Es  sei  an  den  meisten 
Fiel d-Kesseln  die  Rostfläche  zu  klein,  daher  die  Dampf- 
eutwicklnng  nicht  so  gross  wie  erwartet  werde,  und  sei  es 
bei  Neubestellungen  nothwendig,  die  Grösse  der  Rostflächo 
und  nicht  die  der  Heizfläche  vorzuschreiben,  wobei  man  dann 
in  den  meisten  Fällen  hohe  Anlagek osten  haben  würde. 

Hr.  Heincmann  bemerkte  dazu,  dass  Hagener  Fa- 
bricatiten,  welche  Field’sche  Kessel  im  Betriebe  hätten,  mit 
denselben  nicht  besonders  zufrieden  seien,  und  würde  er  für 
scharfe  Feuerungen  solche  nicht  aufstcllcn. 


Ausfuhr  Verarbeitung  pro  Kopf 

Ctr.  Ctr.  Pfd. 

79,696,565  492,913,781  1287 

302,327  163,323,267  426 

2,037,142  28,897,069  75,4 

143,156  8,140,915  8,» 


Hr.  Bernau  hob  die  Vortheile  hervor,  welche  ihm  das 
Ausblasen  cylindrischer  Kessel  mit  starkem  Dampf  zur  Er- 
leichterung der  Reinigung  biete. 


Mannheimer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  Seite  346.) 

Generalversammlung  vom  14.  Januar  1872.  — 
Vorsitzender:  Hr.  Elsaesser.  Schriftführer:  Hr.  Locfflcr. 
Anwesend  23  Mitglieder  und  3 Gäste. 

Dieselbe  wurde  zunächst  in  Anspruch  genommen  durch 
den  Juhres-  und  Cassenbericht,  sowie  Neuwahl  des  Vor- 
standes für  1872,  und  sprach  dann  Hr.  Mohr  über  den  von 
dem  Bezirksverein  an  der  Lenne  beantragten 

Ingenieur- Unterst  iitzungaverein. 

Redner  theilte  die  zahlreichen  Bedenken,  welche  gegen 
ein  solches  Institut  im  Vereine  bereits  uuf  der  Hauptversamm- 
lung in  Cassel  laut  geworden  sind,  und  gab  ein  Rcsume  der 
bis  jetzt  cingegangcnen,  diesen  Gegenstand  betreffenden  Schrift- 
stücke der  verschiedenen  Bezirksvereine. 

Nach  kurzer  Debatte  beschloss  die  'Generalversammlung, 
die  Resolution  des  Aachener  Bezirksvereincs  (S.  82  d.  Bds.) 
zu  der  ihrigen  zu  machen,  indem  die  Motivirnng  derselben 
den  Ansichten  der  Anwesenden  vollkommen  entsprach.  — 

Hr.  Al  brecht  zeigte  hierauf  einen  von  ihm  constrnirten 
Dreiwegehahn  vor,  welcher  in  zweckmässiger  Weise  gleich- 
zeitig die  Verbindung  mit  dem  gewöhnlichen  und  dem  amt- 
lichen Controlmunomctcr  zu  vermitteln  geeignet  ist,  ohne 
dass  für  letzteres  ein  besonderer  Hahn  nothwendig  wird.  Es 
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Miltheilungon  aus  den  Sitznngsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


wurde  beschlossen,  an  einem  Dampfkessel  in  Mannheim  Ver-  i 
suche  mit  dem  Instrument  anzustellen,  und  wurde  die  Zusage 
gemacht,  dass  die  Ergebnisse  dieser  Versuche  seiner  Zeit  mit- 
getheilt  werden  sollen. 


Pfalz -Saarbrücker  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  Seite  797.) 

Versammlung  vom  10.  December  1871  in  Saar- 
brücken. — Vorsitzender:  Hr.  Dihni.  Schriftführer:  Hr. 

O.  Krüger.  Anwesend  22  Mitglieder  und  1 (last. 

Nach  Vorlage  des  Jahresberichtes  und  Ertheilung  der 
Dccharge  für  den  Rechner  trat  die  Versammlung  in  die  Be- 
rathnng  über  die  Bildung  eines  Ingen icur-Unte rat ützungs- 
vercines  ein.  Der  Vorsitzende  erinnerte  an  den  von  der 
diesjährigen  Hauptversammlung  hinsichtlich  dieses  Antrages 
gefassten  Beschluss  und  dio  entsprechende,  seitens  des  Hrn. 

Dr.  Grashof  an  die  Bezirksvereine  gerichtete  Aufforderung, 
sich  über  den  Antrag  gutachtlich  zu  iiussern  und  das  Gut- 
achten dem  Antragsteller,  dem  Bezirksverein  an  der  Lenne, 
einzuschicken. 

Hr.  Krüger  verlos  hierauf  den  eingegangenen  Bericht 
der  Commission,  welche  von  dem  westfalischen  Bczirksverein 
zur  Vorberathung  dieses  Antrages  niedergesetzt  wurde,  und 
Schlug  vor,  zur  gründlichen  Bcrathung  des  wichtigen  Antrages 
eine  Commission  zu  ernennen.  Wenngleich  in  der  Versamm- 
lung mehrere  Stimmen  sich  gegen  die  Bildung  eines  solchen 
Unterstützungsvereincs  aussprachen,  und  dies  der  Ansicht  der 
Versammlung  zu  entsprechen  schien , so  wurde  dennoch  be- 
hufs reiflicher  Erwägung  der  verschiedenen  Punkte  die  Wahl 
einer  Commission  beschlossen  und  zu  Mitgliedern  derselben 
die  HHrn.  Eilert,  Till  und  Krüger  ernannt.  Die  Com- 
mission sollte  der  nächsten  Versammlung  über  das  Resultat  | 
ihrer  Bcrathung  Bericht  erstatten.  — 

Hr.  Dr.  Bot  he  besprach  mit  Zurückgehen  und  unter 
Nennung  seiner  Quellen  die  Bestrebungen  der  künigl.  Berg- 
behörden, den  Dftiupfwagen  in  dem  Saarbrücker  Steinkohlen- 
revier einzufiihrvn  und  verlas  die  folgende,  von  ihm  bereits 
im  preussischen  Stautsanzeiger  veröffentlichte  Abhandlung: 
Beitrag  zur  Geschichte  der  Einführung  der  Dampf- 
wngen  in  den  preussischen  Landen. 

Es  gewährt  sicherlich  Interesse,  der  Einführung  des 
mächtigsten  Hebels  für  die  Verkehrsentwickelung  unserer  Zeit 
nachzugehen  und  die  bezüglichen,  in  den  Archiven  begrabenen 
Schätze  zu  heben,  um  so  mehr,  wenn  durch  den  Fund  der 
Beweis  geliefert  wird,  in  welch'  früher  Periode  die  preussische 
Verwaltung  den  Werth  der  neuen  Erfindung  erkannte  und 
bemüht  war,  sich  durch  Versuche  die  Ueberzcugung  zu  ver- 
schaffen, ob  es  lohnend  sein  würde,  sie  einzuführen. 

Unter  dem  27.  Mai  1817  verfügte,  nach  einer  Bestimmung 
der  preussischen  Goneralverwaltung  des  Salz-,  Berg-  und  Sa- 
linenwesens, das  königl.  rheinische  Oberbergamt  in  Bonn  die 
Anstellung  von  Versuchen  mit  einem  auf  gusseisernen  Schienen 
laufenden  Dampfwagen  in  dem  Saarbrücker  Steinkohlenrevier. 
Das  bezügliche  Rcscript  der  höchsten  Bergbehörde  deutete 
darauf  hin,  „wie  der  Effect  der  Dampfwagen  noch  keines- 
wegs so  genau  bekannt  und  erprobt“  sei,  „um  einen  sicheren 
Plan  auf  ihre  Anwendung  bauen  zu  können.“  Zwar  habe  der 
Hütteninspector  Krigar  auf  der  königl.  Eiscngiesscrei  im 
Jahre  1816  einen  Dampfwagen  erbnut  und  in  Bewegung  ge- 
setzt, dieser  Dampfwagen  habe  aber  nur  scchszölligo  Cylinder 
gehabt,  sich  auch  nur  auf  einer  kurzen  Strecke  bewegen  kön- 
nen, so  dass  die  erzielten  Resultate  nicht  mit  Sicherheit  auf 


• 

grösssere,  kostbar  vorzurichtende  Punkte  übertragen  werden 
könnten.  „Jetzt  befindet  Bich  dieser  Wagen  auf  der  Königs- 
grube  in  Oberschlesien,  um  zum  Transport  der  Kohlen  nach 
der  Königshütte  zu  dienen,  über  dt'ii  Erfolg  ist  jedoch  noch 
keine  Nachricht  eingegangen;  wahrscheinlich  aber  wird  die 
Erbanung  eines  grösseren  Wagens  mit  zehnzölligcn  Cylindern 
für  Saarbrücken  uöthig  sein,  den  Zweck  der  Förderung  voll- 
ständig zu  erreichen.“ 

Als  Versuchsstrecke  innerhalb  des  Saarbrücker  Rcviercs 
war  der  sogenannte  Bauerwalder  Weg  ausersehen,  welcher  in 
einem  waldigen  Querthale  auf  dem  rechten  Saarufer  von  dem 
Dorfe  Louisenthal  in  sanfter,  4 Grad  befragender  Steigung 
nach  der  ungefähr  eine  halbe  Stunde  entfernten  Steinkohlen- 
grnbe  Gerhard  führt ; dio  ersten  Versuche  wurden  aber  weiterhin 
auf  der  Hütte  in  Geislautern  nngestellt,  welche  in  der  Nähe  von 
Louisenthal,  unweit  der  Mündung  der  Rossel,  auf  dem  linken 
Saarufer  zwischen  Saarbrücken  und  Saarlouis,  liegt.  Diese 
Hütte  sollte  nach  dem  Modell  der  von  Berlin  eingesendeten 
Schienen  die  Gleise  liefern  und  alle  nöthigen  Nebenarbeiten 
leisten,  der  königl.  Bauinspector  des  Bergamtes,  de  Berglies 
in  Saarbrücken , den  Bau  des  Schienenweges  und  die  Ver- 
suche leiten.  Gleichzeitig  wurde,  nach  einem  Versuche  Kri- 
gars,  es  angemessen  erachtet,  dass  ein  Schlosser  oder  Schmied 
des  Revieres  als  Maschinenmeister  in  Berlin  angelernt  und 
mit  der  Auseinanderlegung  und  Wiederzusammensetznng  des 
Dampfwagens  vertraut  gemacht  werden  sollte,  was  aber  unter- 
blieb und  das  spätere  Misslingen  des  Unternehmens  mitver- 
schuldete. 

Am  22.  September  1818  ging  der  Apparat  von  Berlin 
nach  Hamburg  ab,  um  von  dort  nach  Amsterdam  verladen 
zu  werden;  unter  dem  12.  December  giebt  das  rheinische 
Oherbergumt  in  Bonn  dem  Berganit  zu  Saarbrücken  Kennl- 
niss,  dass  er,  in  8 Kisten  verpackt,  von  174  losen  Stücken 
begleitet,  in  Summa  8780  Kilogrm.  wiegend,  in  Cöln  ange- 
kommen und  von  dort  zum  Preise  von  6 Frcs.  68  Cent,  pro 
100  Kilogrm.  nach  Geislautern  abgesendet  worden  sei,  und 
endlich  meldet  am  4.  Februar  181!)  das  Hüttenamt  daselbst 
dem  königl.  Bergamte  die  Ankunft  unter  Einreichung  der 
Rechnung  über  die  586  Frcs.  50  Cent,  betragenden  Fracht- 
kosten. 

In  Geislautern  verzögerte  sich  die  Probe,  namentlich  aber 
die  Herstellung  der  ungefähr  100  Fuss  langen  Schienenbnhn 
aus  den  von  Berlin  gekommenen  Probeschienen.  I)us  rhei- 
nische Bcrgauit  verlangt  wiederholt,  zuletzt  dringend  unter 
dem  15.  September  1819,  Bericht  über  die  angestellten  Ver- 
suche. Ein  solcher  wurde  durch  den  königl.  Maschienenbau- 
Inspcctor  de  Berghes  zuerst  am  25.  September  erstattet  und 
lautet  in  keiner  Weise  befriedigend,  denn  es  werden  sowol  die 
Constructinn  und  Ausführung,  als  auch  die  Brauchbarkeit  und 
Zweckdienlichkeit  des  Wagens  getadelt  und  angczwcifelt;  das 
Aktenstück  fand  aber  weder  nach  Form  noch  Inhalt  den 
Beifall  der  Vorgesetzten  Behörde,  welche  unter  dem  26.  De- 
cember verfügt,  dass  gründlichere  Untersuchungen  nngestellt 
werden  müssten,  eh«  ein  definitives  Urthoil  gefallt  werden 
könnte,  und  dem  entsprechend  solche  ungesäumt  aiisznführen 
seien.  In  einem  weiteren  Bericht,  datirt  31.  October  1821, 
entspricht  de  Bcrghcs  den  wiederholten  Anforderungen;  er 
beschreibt  die  Maschine  ziemlich  genau,  deckt  die  Mängel  auf 
und  macht  Vorschläge  zur  Beseitigung  derselben.  Der  Wagen 
ruhctc,  diesem  Berichte  und  anderen  Mittlieilungcn  zufolge*) 


*)  Dio  einzelnen  Theile  des  Dampfwagens  gingen  bei  dem  spä- 
teren Verkauf  in  den  Besitz  eines  noch  lobenden  Landwirthes  Ober, 
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auf  einem  hölzemen  Gestell,  getragen  von  vier  Rädern  mit 
concavcm  Radkränze.  Ein  gusseiserner  Kessel  mit  durch- 
gehendem Feuerrohr  lieferte  den  Dumpf  für  zwei  hinterein- 
ander in  ihm  stehende  Cylinder  von  10  Zoll  Weite,  deren 
Kolben  mittelst  Kreuzkopf  und  je  zwei  Schubstangen  zwei 
kleinere  Zahnräder  in  Drehung  versetzten,  welche  ihrerseits 
ein  grösseres,  an  der  eigentlichen  Triebachse  befindliches,  be- 
wegten. Auf  dieser  Achse  suss  seitwärts  ein  mit  Zähnen  ver- 
sehenes Triebrad,  dazu  bestimmt,  in  die  neben  der  Schiene 
liegende,  au  dieser  befestigten  Zahnstange  einzugreifen  und 
dadurch  die  Maschine  fortzuschieben.  Der  Gang  war  „un- 
stet, holprig,  unsicher“,  und  der  nach  dem  Princip  des  soge- 
nannten Vierweghahnes  construirte,  ziemlich  complicirte  „Re- 
gulator“ gestattete  es  nicht,  den  Beginn  oder  das  Auf  huren 
der  Bewegung  in  einem  bestimmten  Zeitmumentc  herbeizu- 
führen. „Die  vorhandene  l’uuipc  wirkt  gut,  über  es  fehlt  ein 
Reservoir,  aus  dem  sie  Wasser  schöpfen  kunn,  denn  ein  klei- 
ner, zu  diesem  Zwecke  aufgestellter  Eimer,  wird  jeden  Augen- 
blick wieder  leer.  Mit  30  Tlilr.,  behauptet  de  Bcrghes, 
werden  sich  die  Hauptmängel  beseitigen  lassen,  und  stehe  dann 
ein  besserer  Erfolg  zu  erwarten.“ 

Aus  dieser  Beschreibung  geht  hervor,  dass  der  Wugcn 
nach  dem  Patent  Trevethik  gebaut  und  mit  dem  gezahnten 
Schienenrade  Blenkinsop’s  versehen  war,  und  seinem  Vor- 
bilde,  welches  Thomas  Waters  in  Gateshead  auf  Bestellung 
Blackett’s  nach  Newcastle  geliefert  hatte,  das  sich  bei  der 
Probe  aber  vollständig  untauglich  bewies,  auch  in  dieser  Be- 
ziehung glich.  Die  verlangte  Summe  von  30  Thlr.  wurde  be- 
willigt, die  Reparatur  vorgeuomnieii  und  eine  definitive  Probe 
auf  dcu  28.  März  1822  anberaumt,  zu  welcher  sich  in  amt- 
licher Eigenschaft  der  Bergamtsdirector  Sello  aus  Saarbrücken 
und  der  Hütteninspector  van  der  Broek  in  Geislautern  ein- 
fauden.  Früh  7 Ubr,  besagt  das  Protokoll,  war  der  Kessel 
mit  Wasser  gefüllt  und  Feuer  angelegt,  und  um  1 1 Ubr  hatten 
die  Dämpfe  eine  Spannung  von  40  l’fd.  auf  den  Quadratzoll, 
so  dass  hinlänglich  Krad  vorhanden  sein  musste,  den  leeren 
Wagen  fortzubewegen.  Nach  einigen  Versuchen  „glückte  es 
auch,  ihn  merklich  in  Bewegung  zu  setzen“,  und  er  lief  den 
schwach  geneigten  Schienenweg  ein  kleines  Stück  herab;  als 
mau  aber  den  Dampfschicbcr  umstellte,  versagte  die  Maschine 
den  Dienst  und  es  gelang  nur  dünn,  sie  wenige  Umdrehungen 
machen  zu  lassen,  wenn  vier  bis  sechs  Mann  fortschicbcn 
halfen.  Der  Dampf  entwich  aus  allen  Fugen , weder  Lei- 
tungen Doch  Stopfbüchsen  noch  die  Kolben  erwiesen  sich  als 
dicht,  und  alle  Versuche  misslangen,  obwol  man  sie  am  ersten 
Tage  bis  Abends  11  Uhr,  am  anderen  von  Morgens  in  der 
Frühe  bis  Nachmittags  4 Uhr  fortsetzte.  So  kamen  die  Sach- 
verständigen zu  der  Ansicht,  „dass  sämmtliche  Stücke  des 
Wagens  nicht  mit  so  vieler  Genauigkeit  gemacht“  waren,  „wie 
es  bei  einer  so  complicirtcn  Maschine  nothwendig“  der  Fall 
sein  sollte. 

Gegen  diesen  Ausspruch  erhob  der  Erbauer  des  Wagens, 
Oberbergamts -Assessor  Kr  i gar  in  Berlin,  Protest;  indem  er 
sich  auf  ein  Gutachten  des  Oberbergumtes  für  die  branden- 
burgisch -preussischen  Provinzen  vom  9.  November  1818  be- 
ruft, nach  welchem  der  besagte  Wagen  hei  einer  Dampf- 
spannung von  50  bis  60  Pfd.  auf  den  Quadratzoll  eine  Last 
von  800  bis  1000  Clr.  „ zu  ziehen  erwarten  lasst“,  giebt  er 
den  Verlauf  der  dumals  angestclltcn  Proben.  Aus  diesem 

welcher  dom  Verfasser  dieser  Mittheilungen  bereitwilligst  über  alle 
Einzelheiten  Auskunft  gab  and  die  noch  vorhandenen  Reste:  Kurhel- 
welle  mit  Zahnrad,  TriobwoUo  und  Kolbenstangen  mit  Kreuzkopf 
vorlegte. 


geht  hervor,  dass  in  einem  Falle,  4}  Stunde  nach  Beginn  der 
Feuerung,  unter  Aufwand  von  1£  Scheffel  Steinkohle,  eine 
Dampfspannung  von  15  Pfd.  erreicht  worden  war,  mit  welcher 
der  Wagen  in  1$  Minute  den  disponiblen  Weg  von  annähernd 
100  Fuss  Länge  mit  ziemlich  gleichförmiger  Bewegung  zurück- 
legte. Bei  18  Pfd.  Spannung  wurde  eine  raschere,  gleich- 
förmigere Bewegung  erzielt,  und  bei  20  Pfd.  ging  der  Wagen 
so  schnell,  dass  er  den  Weg  von  92  Fuss  Länge  in  1^  Mi- 
nute durchlief.  ( Allerdings  die  nur  geringe  Geschwindigkeit 
von  weniger  als  £ Meile  pro  Stunde!)  Bei  dieser  Pressung 
zog  er  eine  Last  von  40  Ctr.  in  1$  .Minute,  eine  von  72  Ctr. 
in  1J  Minute,  uud  „es  war,“  sagte  Krigar,  „von  geringem 
Belange,  ob  mun  bei  der  nur  schwachen  Pressung  10  Ctr. 
mehr  oder  weniger  auf  dun  Luslwagen  legte.“ 

Nach  dem  Eingehen  dieses  Protestes  wurdcu  auf  Veran- 
lassung des  rheinischen  Oberbergamtes  die  Versuche  in  Geis- 
lautern wiederholt,  jedoch  mit  keinem  besseren  Erfolge  als 
früher.  Bergamtsdirector  Sello  constatirt  unter  dem  31.  Mai 
1822  in  Uebereinstimmung  mit  dem  Hüttendirector  van  der 
Broek  und  de  Berghes,  wie  es  nur  mit  der  grössten  Mühe 
und  durch  Hilfe  von  Menschen  gelang,  die  ausserordentliche 
Reibung  und  Schwerfälligkeit  des  Wagens  zu  überwinden 
und  ihn  20  bis  30  Fuss  vor-  oder  rückwärts  zu  schieben,  und 
führt  spcciell  an,  dass  der  öftere  Stillstand  der  Maschine  in 
der  geringen  Dichtigkeit  der  Kolben  liege,  welche  stets  erheb- 
lich Dampf  zwisebeu  sich  und  der  Cylinderwand  durchliessen, 
wodurch  ein  gewaltiger  Dampfverlust  berbeigefübrt  werden 
müsste.  „Wird  aber  auch“,  fährt  Sello  fort,  „durch  geeig- 
nete Reparatur  dieses  Huuplübel  gehoben,  so  bleibt  doch 
immer  noeh  der  unregelmässige,  stockende  und  schlotternde 
Gang,  welchen  man  auch  im  günstigsten  Falle  niemals  wird 
beseitigen  können,  so  lange  ein  in  eine  gezähnte  Stange  grei- 
fendes Zabntriebrad  die  Bewegung  ermöglichen  soll.“  Zuletzt 
wird  mitgcthcilt,  dass  die  bisher  aufgelaufenen  Kosten  für 
Transport,  Reparatur  ctc..sich  bereits  auf  1956  Tblr.  17  Sgr. 
9 Pf.  stellen. 

Dieser  ungünstigen  Sachlage  gegenüber,  welche  sich  durch 
■widersprechende  Gutachten  und  Behauptungen  des  Erbauers 
Krigar  und  des  zur  Untersuchung  der  Verhältnisse  von  Bonn 
nach  Saarbrücken  committirten  Oberbcrgrnthes  Roll  mann 
nicht  eben  klarer  stellte,  verzichtete  man  nunmehr  auf  weitere 
Proben.  Der  Wagen  blieb  der  Ruhe  überlassen,  bis  endlich 
das  Bergamt  in  Saarbrücken  unter  dem  23.  September  1834 
den  Auftrag  erhielt,  ihn  auseinander  zu  nehmen,  da  man  be- 
absichtigte, die  brauchbaren  Stücke  nach  der  Suyner  Hütte 
bei  Coblenz  zu  schaffen.  Aber  auch  hiervon  nahm  man 
schliesslich  Abstand,  und  das  Finanzministerium  verfügte,  ihn 
im  Ganzen  oder  Einzelnen  an  den  Meistbietenden  zu  ver- 
kaufen, je  nachdem  das  Eine  oder  Andere  sich  am  vortheil- 
haftesten  zeige. 

Die  Intelligenzblätter  der  Kreise  Saarbrücken  und  Saar- 
louis vom  10.  April  1835  enthalten  die  Anzeige,  dass  die  ein- 
zelnen Masehiiienstückc  eines  Dampfwagens  älterer  Coustruc- 
tion,  in  Gusseisen,  Schmiedeeisen  und  Messing  bestehend, 
öffentlich  versteigert  werden  sollen:  cs  lehrt  aber  das  bezüg- 
liche Protokoll  vom  22.  April,  dass  die  cingegangcncn  Gebote, 
als  zu  niedrig,  nicht  accoptirt  wurden.  Auf  weitere  Autori- 
sation hin,  datirt  vom  24.  Mai  1835,  erfolgte  zuletzt  der  Ver- 
kauf aus  freier  Hund,  und  mit  der  unter  dem  18.  Januar  1837 
vollzogenen  Anweisung  an  die  Ilauptcasso  des  rheinischen 
Oberbergamtes , den  Nettoertrag  des  Verkaufes,  324  Thlr. 
22  Sgr.,  in  Einnahme  zu  stellen,  gelangte  die  Angelegenheit 
zum  Abschluss. 
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Also  endete  der  erste  Versuch,  die  Locomotive  in  dem 
Saarbrücker  Kohlenrevier  einznführen.  Wol  stand  bei  Beginn 
der  Proben  die  MBSchinenbautechnik  in  Deutschland  noch  auf 
»ehr  niedriger  Stufe,  zu  einer  Zeit,  wo  es  selbst  in  England, 
dem  Vaterland  derselben,  kaum  anders  war,  und  George 
Stephenson  die  erste,  cinigermasseii  brauchbare  „Reise- 
maschine“ im  Jahre  1814  geliefert  hatte. 

Indessen  vor  Abschluss  der  Proben  in  Geislautern  hatten 
sich  die  auf  glatten  Schienen  laufenden  Locomotiven  im  Ans- 
tande bereits  hinlänglich  bewährt,  denn  kurze  Zeit  nach  dem- 
selben, am  27.  September  1825,  war  die  Stockton-Dnrlington- 
bahn  eröffnet  worden,  und  10  Jahre  später,  1835,  dampften 
auch  in  Deutschland  Locomotiven  auf  gewalzten  Gleisen. 
Denn  George  Stephenson  hatte  bei  der  denkwürdigen 
Wettfahrt  in  Liverpool  am  6.  October  1829  durch  den  von 
„Rocket“  erkämpften  Sieg  den  Werth  der  neuen  Zugmaschine 
erwiesen,  alle  Schwierigkeiten  überwunden  und  alle  Bedenken 
beseitigt.  — 

Hr.  Tein  me  schloss  hieran  die  Mittheilung,  dass  die 
erste  Wasserhaltungsmaschine  in  Deutschland  auf  der  Preussi- 
schen  Hoheit  in  Hettstfidt  (Mansfeld)  aufgestellt  wurde  und 
später  auf  dem  Hoffhungsschacht  der  königl.  Steinkohlengrube 
Löbejün  bei  Halle  Verwendung  gefunden  habe,  wo  noch 
jetzt  der  Dampfcylinder  als  Denkmal  nufbewahrt  werde. 
Nachdem  diese  Maschine  in  Englnnd  angekauft  war,  konnte 
sie  hier  nicht  in  Betrieb  gesetzt  werden.  Durch  Obcrbcrg- 
rath  Bückling  in  Halle,  dem  Vater  des  noch  lebenden  Ma- 
schinenbauinspectors in  Eisleben,  wurde  ein  englischer  Ma- 
schinenarbeitcr  engagirt,  der  jedoch  in  einer  Tonne  verpackt, 
auf  das  Schiff  gebracht  werden  musste.  — 

Hr.  Hellmer  machte  alsdann  darauf  aufmerksam,  dass 
die  Bestimmung  des  Dampfkesselregulativs:  der  fest- 
gesetzte niedrigste  Wasserspiegel  muss  wenigstens  4 Zoll  (älte- 
res Regulativ),  resp.  10  Centimeter  (neues  Regulativ)  über  der 
höchsten  Stelle  der  Feuerzüge  liegen,  von  einzelnen  Control- 
beamten bei  Cornwallkesseln  so  aufgefasst  werde,  als  wenn 
die  höchste  Stelle  nicht  in  der  inneren,  sondern  in  der  äusseren 
Fläche  des  Feuerrohres  zu  suchen  sei.  Durch  die  evenL  ver- 
langte Veränderung  entstehe  alsdann  eine  recht  unangenehme 
Störung  im  Betriebe  der  betreffenden  Maschine.  Redner 
wünscht,  dass  dieser  Paragraph  des  Regulativs  bei  Berück- 
sichtigung dieses  Umstandes  eine  präcisere  Fassung  erhalte, 
so  dass  keinerlei  Zweideutigkeit  möglich  sei.  — 

Den  Schluss  der  Versammlung  bildete  die  Wald  des  Vor- 
standes für  das  Jahr  1872. 


Sächsisch-anh&Itmischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite 90.) 

Versammlung  vom  25.  Februar  1871  in  Bemburg. 
— Vorsitzender:  Hr.  Rienecker.  Schriftführer:  Hr.  Winkler. 

Der  Vorsitzende  gab  bei  Eröffnung  der  Sitzung  zunächst 
den  Gefühlen  beredten  Ausdruck,  welche  alle  Vereinsmitglieder 
bei  Eingang  der  Tranerkundc  von  dem  plötzlichen  Heimgänge 
des  verehrten  mehrjährigen  Vorsitzenden  des  Bezirksverciucs, 
des  Fabrikdircctors  Fried ri  ch  Michels,  durchdrungen  haben. 
Seiner  Aufforderung  gemäss  erhoben  sieb  die  Anwesenden  von 
ihren  Sitzen,  um  durch  dieses  äussere  Zeichen  das  Andenken 
an  den  früh  Dnhingeschiedencn  zu  ehren.  — 

Im  Anschluss  an  den  Casscnbcricht,  nach  welchem  die 
Vermögensverhältnisse  es  gestatten,  im  laufenden  Juhrc  keine 
Beiträge  für  den  Bczirksverein  zu  erheben,  und  nach  Erthoi- 
lung  der  Dccburgc  berichtete  Hr.  U.  Jan  nasch  über  den 


erfreulichen  Erfolg  der  Sammlungen  für  die  Wittwe  G.  in 
Hannover.  Im  Ganzen  sind  809  Thlr.  21  Sgr.  eingegangen, 
davon  erhielt  bereits  die  Wittwe  G.  . 85  Thlr.  — Sgr., 

für  Porto  wurden  verauslagt  ....  — - 18  - 

in  der  Casse  befinden  sich  ....  92  - 3 - 

in  einer  Darlehnsrasse 'sind  angelegt  . 415  - — - 

der  Architekten-  und  Ingenieurverein  in 

Hannover  steuerte 217  - — - 

giebt  zusammen  obige  Summe  von  . . 809  Thlr.  21  Sgr. 

Den  nächsten  Gegenstand  der  Tagesordnung  bildete  ein 
Antrag  der HHrn.  Schmelzer  und  Wrinkler,  dahin  gehend: 
dass  nur  der  Cassirer  jährlich  wiederwählbar  sein,  dass  eines 
der  beiden  anderen  Vereinsamter  aber  jährlich  au  eine  andere 
Person  übergehen  soll. 

Hr.  Winkler  mntivirte  diesen  Antrag  damit,  dass  ein 
Wechsel  in  der  Zusammensetzung  des  Vorstandes  wünschens- 
werth  sei,  uni  dem  Vereine  die  Kräfte  einer  grösseren  Anzahl 
von  Vereinsinitgliedern  nutzbar  zu  machen,  um  in  diesen  ein 
grösseres  Interesse  an  Vereinsnngelegenheitcn  zu  wecken  und 
ueue  Anregung,  neue  Ideen  in  den  Vorstand  und  damit  in 
den  Verein  zu  bringen.  Dagegen  hielt  Hr.  v.  Reiche  diesen 
Antrag  bei  der  geringen  Theilnahme,  die  sich  in  letzter  Zeit 
an  den  Verhandlungen  bekundet,  nicht  für  zweckdienlich  und 
war  der  Ansicht,  der  Verein  müsse  sieb  Freiheit  lassen,  in 
den  Vorstand  zu  wählen,  wer  ihm  geeignet  scheine,  er  dürfe 
sich  in  keiner  Weise  die  Hände  binden.  — Nachdem  sich  in 
ähnlichem  Sinne  auch  die  HHrn.  Bauermeister  und  Rie- 
necker ausgesprochen,  letzterer  mit  dem  Bemerken,  dass  ihm 
der  Antrag  nicht  zeitgemäss  erscheine,  weil  der  Verein  sich 
in  der  Nothwendigkeit  befinde,  einen  Vorsitzenden  neu  wählen 
zu  müssen,  wurde  der  Antrag  zurückgezogen. 

Hiernach  erfolgte  die  Wahl  des  Vorstandes  für  das  Jahr 
1872  und  erstattete  dann  Hr.  v.  Reiche  Bericht  über  die 
i Thätigkeit  des  Dampfkesselrcvisious -Vereines  im 
verflossenen  Jahre.  Nachdem  derselbe  in  der  kürzlichen 
Generalversammlung  dieses  Vereines  ausführlich  berichtet,  und 
da  der  gedruckte  Bericht  in  Kurzem  erscheinen  wird,  hob 
Redner  nur  hervor,  dass  der  Verein  gegenwärtig  79  Mitglieder 
mit  zusammen  303  Dampfkesseln  hat.  Von  diesen  seien  im 
vorigen  Juhrc  232  auf  das  Genaueste  innen  und  aussen  unter- 
sucht, eine  erhebliche  Anzahl  habe  vollständig  verworfen,  eine 
noch  grössere  Zahl  grösseren  Reparaturen  unterzogen  werden 
müssen.  Der  Vortragende  ging  noch  auf  die  an  den  meisten 
Kesseln  Vorgefundenen  Mängel  näher  ein,  beschrieb  nnd  empfahl 
e.in  von  Sachsenberg  in  Roslau  eonstruirtes  Wasserstands- 
glas mit  Schutzcylinder  gegen  das  Zerspringen  durch  Einfluss 
von  Zugluft,  sowie  eine  neue  Art  von  Sicherheitspfeife. 

An  die  mit  allseitigem  Interesse  aufgenommenen  Mit- 
theilungen des  Vortragenden  knüpfte  sich  eine  längere  Unter- 
haltung, namentlich  über  die  verschiedenen 

Constractionen  von  Dampfkesseln 
an.  Es  ging  aus  derselben  hervor,  dass  sich  Gussstahl-Dampf- 
kessel nicht  bewährt  haben,  dass  durch  Kessel  mit  Gegen- 
strömung zwar  an  Brcnnmuteriul  erspart  worden,  dass  ihre 
Dauer,  indes»  stets  eine  geringe  gewesen  sei.  Man  habe  in 
neuerer  Zeit,  namentlich  in  England  und  Frankreich,  dio 
Kessel  älterer  Construction,  bei  denen  die.  Heizgase  sich 
parallel  zur  Heizfläche  bewegen,  zu  verlussen  nngefnngcu  und 
sei  behufs  besserer  Ausnutzung  des  Brennmaterials  zu  Kesseln 
übergegangen,  welche  aus  Röhrenbündeln  bestellen,  durch 
deren  Röhren  das  Wasser  fliesst,  während  die  Heizgase  die 
Röhrenbündel  in  einer  Richtung  durchziehen,  welche  normal 
zur  Längenrichtung  der  Röhren  steht.  Man  habe  mit  diesen, 
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nach  richtigem  Principe  construirten  Kesseln  hohe  Effecte  er- 
zielt, und  scheine  sich  dasselbe  desshalb  mehr  und  mehr  Bahn 
zu  brechen.  — 

Schliesslich  legte  der  Vorsitzende  einige  Exemplare  der 
von  dem  Verbände  deutscher  Architekten-  und  Ingenieurvercine 
aufgestelltcn  Bezeichnungen  metrischer  Masse  und  Gewichte 
vor  und  theiltc  den  Inhalt  eines  Schreibens  mit,  durch  welches 
Hr.  Dr.  Grashof  das  Ersuchen,  in  den  Kreisen  unseres 
Vereines  für  jene  Bezeichnungen  agitiren  zu  wollen,  l>eanb- 
wortel  hat. 

Westfälischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  33.) 

XXXVIII.  Sitzung  vom  21.  Januar  1 87  1 in  Wit- 
ten. — Vorsitzender:  Hr.  Sudhaus.  Schriftführer:  Hr.  A. 
Schmidt. 

Zunächst  erstattete  der  Cussenfiihrer  Bericht  über  die 
Lage  der  Gasse  des  Bezirksvereines,  und  wurde  dann  der 
Vorstand  für  das  «Jahr  1872  neu  gewählt. 

Alsdann  referirte  Hr.  Horn  über  die  Arbeiten  der  Com- 
mission, welche  mit  der  Entwerfung  einer  Normal  - Roh  r- 
tabellc  beauftragt  war. 

Verschiedene  Angaben  dieser  Tabelle,  welche  die  Wand- 
stärken und  Bnulüngen  der  Rühren,  die  Abmessungen  der  Flan- 
schen, die  Verhältnisse  von  Krümmern  und  T stücken  für  eine 
grosse  Anzuhl  von  Durchmessern  bringt,  wurden  aus  dem 
Schosse  der  Versammlung  bemängelt , von  der  Commission 
vertheidigt,  und  einigte  man  sich  schliesslich  über  die  An- 
nahme eines  von  Hm.  Stambke  eiugchrachtou  und  vou 
dem  Vorsitzenden  ergänzten  Antrages: 

„Die  Commission  wird  beauftragt,  sich  durch  drei  oder 
vier  Specialisten  zu  vervollständigen,  die  event.  modiGeirtc 
Tabelle,  mit  ausführlichen  Motiven  versehen,  drucken  zu  lassen 
und  an  die  Bezirksvereine  und  grösseren  Fabricanten  zu  ver- 
senden.“ — 

Eiue  dem  Fragekasten  entnommene  Frage,  betreffend  die 
Constrnction  von  Eisenbahnwagen  zum  ausschliesslichen 
Transport  von  Bier, 

so  dass  dasselbe  im  Sommer  kühl  bleibt  und  im  Winter  nicht 
gefriert,  wurde  von  Hm.  Stambke  beantwortet. 

Die  Frnge  hat  für  manche  Orte,  z.  B.  Dortmund,  eine 
grosse  Wichtigkeit,  sei  aber  bereits  vollständig  gelöst.  Auf 


der  Pariser  Ausstellung  von  1867  kam  das  Dreher’sche  Bier 
täglich  in  directer  Sendung  von  Schwechat  bei  Wien.  Die 
zu  diesem  Zweck  verwendeten  Wagen  waren  als  sogenannte 
Colliwagen  gebaut  und  innen  mit  Lagern  zum  bequemen  und 
sicheren  Auflegen  der  Fässer  versehen.  Wände,  Boden  und 
Decke  waren  doppelt.  In  den  hohlen  Raum  wurde  von  oben 
her  Eis  eingefüllt,  circa  50  Ctr.  pro  Wagen;  das  Wasser  fand 
unten  durch  kleine  Röhren  Abzug.  Trotz  der  grossen  Hitze 
jenes  Sommers  kamen  diese  Wagen  immer  noch  mit  Eis  in 
Paris  an,  zuweilen  fand  sich  sogar  bei  der  Rückkehr  nach 
Schwechat  noch  Eis  vor.  Eine  besondere  Schwierigkeit  bieten 
die  Thüren,  dieselben  werden  mit  Schrauben  fest  gegen  die 
Wand  des  Wagens  angeprosst.  Dieselbe  Vorrichtung  schützt 
auch  gegen  den  Frost.  Wollen  die  Bierlyauer  z.  B.  in  Dort- 
mund sieh  dieser  Vcrsendungswcise  bedienen,  so  werden  sie 
die  Wagen  selbst  beschaffen  und  sich  wegen  des  Weiteren  mit 
den  Eisenbahnen  benehraeu  müssen.  Redner  glaubt  ein  be- 
reitwilliges Entgegenkommen  von  Seiten  der  Bahnen  in  Aus- 
sicht stellen  zu  können  und  ist  gern  bereit,  über  die  Einzel- 
heiten genauere  Auskunft  zu  ertheilen.  — 

Eine,  zweite  Frage  betraf  die 

Pyrometer, 

welche  Construction  derselben  sich  in  der  Praxis  am  besten 
bewährt  habe.  Wie  Hr.  Dr.  List  angab,  sind  alle  bisher  be- 
kannten Pyrometer  unzuverlässig  und  entsprechen  nicht  den 
daran  gestellten  Anforderungen.  Uebcr  die  neuesten  von 
Oechsle  und  Bock  liegen  Erfahrungen  noch  nicht  vor.  Die- 
selben sind  übrigens  nur  Modificationen  des  Borda’schen 
Metallthermomelers. 

An  diese  Mittheilungen  schlossen  sich  verschiedene  An- 
gaben, wie  rann  sich  in  der  Praxis  mit  annähernder  Genauig- 
keit über  den  Eintritt  bestimmter  hoher  Temperaturen  Gewiss- 
heit verschaffen  könne.  So  gab  Hr.  Asthöver  an,  dass  man 
für  sehr  hohe  Temperaturen  beobachten  könne,  wie  viel  Zeit 
Eisenstäbe  von  bestimmter  Dicke  gebrauchen,  nm  die  Tem- 
peratur des  Ofens  anzunehmen.  Wenn  10““  Rundeisen  in 
22  bis  23  Sceundcn  ubzutropfen  anfange,  so  sei  die  Hitze 
passend  zum  Schmelzen  von  Gussstalil.  Hr.  Sudhaus  be- 
dient eich  eines  ähnlichen  Verfahrens,  um  die  Temperatur  des 
Windes  zu  schätzen,  den  er  dem  Hohofcn  zuführt  (300  bis 
400  Grad).  Er  legt,  nämlich  ein  Blatt,  weisscs  Papier  um  die 
Leitungsröhren  und  l>eobac!itet  die  Zeit,  welche  dasselbe  ge- 
braucht, um  braun  zu  werden. 


Berichtigungen  zu  Band  XV,  Heft  12  und  Band  XVI,  Heft  1. 


Band  XV,  Seite  800.  Zeilo  17  von  unten  lies:  so  sei  Fragesteller  statt:  so  ist  Redner. 

jy]  ' on  o r.  i TM.,  os  c..-  ^.u. 
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25  von  oben  lies: 
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Gedruckt  bei  A.  W.  Schade  (L.  Schade)  in  Berlin,  StalUchrcibcrstr.  47. 
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Abhandlungen. 

Heber  Herstellung  von  Loeomotivdetails. 

Vom  Ingenieur  Kohlert. 

(V orgetrugcn  in  der  Versammlung  des  Hannoverschen  Bezirksvercines  vom’  27.  October  1871.) 

(Hierzu  Figur  5 bis  14,  Tafel  IV.) 


Es  soll  in  dem  Nachfolgenden  hauptsächlich  die 
Fabricntion  solcher  Locomotivtheilo  vorgeführt  werden, 
welche  in  verschiedenen  Fabriken  auf  verschiedene  Art 
hergestellt  werden,  also  vorzüglich  von  Schmiede-  und 
Kesse) Schmiedearbeit , da  im  Ganzen  die  Unterschiede 
bei  Verwendung  von  Werkzeugmaschinen,  Drehbänken, 
Hobelmaschinen  und  dergl.  so  gering  sind,  dass  sie  nur 
den  Techniker  interessiren  können,  welcher  sich  speciell 
mit  solchen  Arbeiten  beschäftigt. 

Das  Riegen  oder  Kflmpeln  der  Kesselblcche  in  vor-  i 
geschriebene  Formen  wird  dadurch  bewerkstelligt,  dass 
das  Blech  in  freistehenden  sogenannten  Rtmdfcuern  theil- 
weise  wann  gemacht,  und  nachdem  cs  auf  die  bestimmte 


das  waruigemachtc  Stück  desselben  mit  Hämmern  in  die 
Form  geschlagen  wird.  Die  beste  Form  solcher  Bund-  i 
feuer  ist  die  in  Fig.  5 auf  Taf.  IV  darge stellte.  Sic  be- 
stehen ans  einem  Blechmantel,  der  mit  Schamottsteinen 
ausgemauert  ist  und  drei  Düsen  für  den  Wind  enthüll. 

Als  Brennmaterial  dient  Coks  und  etwas  Holzkohle.  Im 
Allgemeinen  hat  die  angegebene  Art  des'  Blechbiegeus 
den  Nachtheil,  dass  das  Blech  nur  theilweise,  etwa  auf 
52™  Länge,  warm  gemacht  und  gebogen  werden  kann. 

An  der  Grenze  der  erwärmten  Stellen  findet  als«»  jedes- 
mal ein  Streck«?»»  und  später  wieder  ein  Stauchen  des 
Materiales  Statt;  nebenbei  ist  das  Verfahren  sehr  zeitrau- 
bend. Zwischen  den  aufgebogenen  Bändern  des  Bleches  _ f 
tritt  auch  häufig  ein  sogenanntes  Werfen  ( Krumm- 
werden ) ein,  welches  sich  durch  Richten  des  Bleches 
nur  schwer  wieder  herausbringen  lässt. 

Für  grössere  Küiupelnrbciten  nimmt  man  daher 
zweckmässig  das  Erwärmen  des  Bleches  im  Flammofen  ; 
vor,  in  denen  es  in  seiner  ganzen  Ausdehnung  warm 
gemacht  werden  kann.  Das  Blech  wird  dann  auf  die 
XVI. 


Schablone  gelegt,  durch  ein  mittelst  Kräh»  aufgelegtes 
Gewicht  in  seiner  Mitte  beschwert  und  dann  auf  allen 
Seiten  heruntergeschlagen,  wie  dies  in  Fig.  6 skizzirt 
ist.  Dabei  bleiben  die  Bleche  glatt  und  sauber,  und 
die  Arbeit  geht  rasch  von  Statten.  Einige  Werke  be- 
nutzen auch  hydraulischen  Druck  zum  Herunterbiegeu 
der  Blechränder , doch  ist  die  Anlage  dazu  zu  kost- 
spielig, um  sie  allenthalben  oiniübren  zu  können. 

Eine  besonders  sorgfältige  Behandlung  verlangen 
die  in  Fig.  7 dargestellten  V orderwände  der  äusseren 
Feuerbuchsen,  an  welchen  die  Verbindung  mit  dem  Rund- 
kessel hergestcllt  wird.  Die  Oefliiung  zur  Aufnahme 
des  letzteren  muss  genau  den  vorge schrieben en  Durch- 
messer erhalten  und  ihr  Mittelpunkt  genau  in  «1er  Mittel- 
linie der  Platte  liegen.  Zu  diesem  Zwecke  ist  in  der 
gusseisernen  Schablone,  wie  Fig.  8 zeigt,  genau  auf  der 
Mitte  des  Rundkessels  ein  Loch  gebohrt,  und  unten  eine 
Mutter  a eingelassen,  in  welcher  eine  Schraube,  oben 
mit  dem  Conus  b versehen,  geht.  Um  den  Conus  liegen 
die  acht  Segmentstacke  o,  c.  Das  Ble«*h  wir«l  zunächst 
in  die  nnnähernde  Form  gebogen,  im  Glühofen  noch- 
mals warm  gemacht  und  daun  auf  die  Schablone  gelegt. 
Durch  Anziehen  der  Mutter  a werden  die  Segmente  auf 
den  richtigen  Durchmesser  eingestellt,  wonach  die  Platte 
auf  allen  Seiten  genau  an  die  Form  angeriohtet  wird. 

Die  Anforderungen,  welche  au  die  Locomotivfabriken 
gestellt  werden,  nehmen  von  Tag  zu  Tag  grössere  Di- 
mensionen an.  So  musste  ich  in  letzterer  Zeit  Dom- 
uutersetzer  anfertigeu  lassen,  welch«*  aus  einem  Stück 
geschweisst  waren  und  die  in  Fig.  9 dargestellte  Form 
hatten.  Ich  liess  dazu  auf  die  übliche  Weise  einen  Blech- 
cvlinder  schweissen,  «lenselbi-n  küinpeln,  wie  es  die  punk- 
tirten  Linien  «1er  Figur  zeigen,  dann  wurde  schliesslich 
«ler  starke  Flachcisenring  rund  umher  aiilgeschweisst. 
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Ein  sehr  brauchbares  Material  für  Blechkümpcluugen 
ist  Stahlblech.  In  letzterer  Zeit  hatte  ich  vielfach  Ge- 
legenheit, dasselbe  in  Anwendung  zu  bringen,  und  sind 
daraus  die  mannigfachsten  Formen  von  Kesselarbciten 
hergestellt,  u.  A.  die  in  Fig.  10  skizzirte  Domkuppel 
und  ein  Schlammsack  nach  Fig.  11.  Bemerken  will  ich 
jedoch,  dass  ich  keineswegs  Stahlblech  für  Locomotiv- 
kessel  überhaupt  empfehlen  will,  denn  das  bis  jetzt  fa- 
bricirte  Material  ist  zwar  zäh  und  biegsam,  aber  so  un- 
gleichmilssig,  dass  einzelne  Platten,  selbst  bei  der  sorg- 
samsten Behandlung,  noch  lange  Zeit  nach  ihrer  Fertig- 
stellung zerspringen.  Erst  wenn  dieser  Uebelstand  ge- 
hoben ist,  wird  man  dem  Stahlblech  einige  Zukunft  zu- 
sprechen können. 

Um  den  Kessel  zusammen  zu  bauen,  legt  man 
ihn  zweckmässig  auf  einen  eisernen  Wagen,  wie  Fig.  12 
ihn  darstellt.  Diese  Wagen  aus  X eisen  hergestellt  und 
oben  mit  Rollen  versehen,  tragen  den  Kessel  so  lange, 
bis  derselbe  vollständig  fertig  abgeliefert  werden  kann. 
Auf  demselben  kann  der  Kessel  beliebig  gedreht  und 
mit  ihm  fortbewegt  werden.  Die  vorderen  Räder  des 
Wagens  müssen,  wie  gezeichnet,"  kleiner  sein  als  die 
hinteren,  um  die  Feuerbuchse  des  Kessels  möglichst 
nahe  an  die  unterstützende  Achse  bringen  zu  können. 
Anderenfalls  kippt  der  Kessel  leicht  über. 

Besondere  Aufmerksamkeit  ist  auf  das  Einziehen 
der  Stehbolzen  zu  richten.  Die  für  das  Einschneiden 
der  Gewinde  verwendeten  Gewindebohrer  müssen,  wie 
in  Fig.  13  angedeutet,  einen  etwa  16*“  langen  Hals  mit 
Vierkant  haben,  von  geringerem  Durchmesser  als  der 
Gewindebohrer,  um  das  Gewinde  durch  beide  Wände 
der  Feuerbuchsc  vollständig  durchschneiden  zu  können. 
Der  Bohrer  darf  dabei  nicht  zurückgedreht  werden,  wenn 
man  in  sämmtlichen  Kesselwänden  Gewinde  von  genau 
gleichem  Durchmesser  haben  will.  Die  Stehbolzen  selbst 
werden  auf  Seil ers’ sehen  Maschinen  geschnitten,  nicht 
auf  der  Drehbank,  wo  sie  selten  genau  gleiche  Durch- 
messer bekommen.  Sie  werden  in  Längen  von  3“, 75 
bis  5"  hergestellt,  und  von  diesen  mittelst  Kreissägen 
die  Bolzen  auf  passende  Länge  abgeschnitten.  Sie  wer- 
den mit  einer  Kluppe,  von  welcher  Fig.  14  eine  Skizze 
giebt,  eingedreht  und  passen  dann  sehr  genau  in  die 


mieden. 

Sehr  abweichend  ist  in  den  verschiedenen  Etablis- 
sements die  Anfertigung  von  Aehslagerköq>er,  auf  deren 
Festigkeit  bei  den  Loeomotiveu  grosser  Werth  gelegt 
wird.  Entweder  werden  dieselben  aus  einem  vollen 
Eisenklotz  ausgestossen,  wie  Fig.  1 der  beistehenden 
Holzschnitte  zeigt,  oder  nach  Fig.  2 aus  zwei  Theilen 
zusummcngc.schwcisKt.  In  beiden  Fällen  müssen  die 
Schmiergetässe  eingefräst  werden,  eine  kostspielige  und 
zeitraubende  Arbeit,  die  letztere  Anfertigungsweise  be- 


Fig.  I Fig.  2 


dingt  ausserdem  noch  den  Nachtheil,  dass  sich  die 
Schweissstelle  gerade  in  demjenigen  Querschnitt  befindet, 
welcher  am  meisten  in  Anspruch  genommen  wird.  In 
neuerer  Zeit  hat  man  auch  die  Achslager  mittelst  der 
Hass  well 'sehen  Presse  vollständig  fertig  gepresst.  So 
hergestellte  Lager  haben  ein  sehr  hübsches  Aussehen, 
aber  nur  eine  geringe  Festigkeit.  Ich  habe  solche  Lager 
von  Borsig,  von  denen  Holzschnitt  Fig.  3 eine  Skizze 
giebt,  unter  dem  Hammer  zusammengedrückt,  und  schon 
bei  einer  Annäherung  der  Schenkel  um  etwa  40"™  er- 
folgt«? der  Bruch  des  Lagers  bei  a. 

Fig.  3 


Fig.  4 


Ich  kann  dagegen  folgende  Art  der  Ausführung 
empfehlen : 

Unter  dem  Hammer  wird  ein  Stück  Eisen  in  die 
Form  Fig.  4 ausgeschmiedet,  in  di«;  Gestalt  Fig.  5 um- 
gebogen und  dann  in  den  Sehweissofen  gebracht.  Zur 
weiteren  Bearbeitung  wird,  wie  Fig.  (i  z«;igt,  ein  Kasten  a 


auf  den  Ambos  gestellt  und  in  «liesen  ein  Dorn  b gebracht. 
In  den  Kasten  kommt  das  schweiss warme  Eisen  und  auf 
dieses  wird  der  Stempel  c zur  Bildung  des  Schmiergc- 
fiissi's  gesetzt.  Einige  Schläg«;  mit  dem  Hammer  genügen, 
um  das  Lager  fertig  zu  machen.  So  hergestellt«-  Lager 
habe  ich  soweit  zusammengedrückt,  bis  beide  Schenkel 
sich  berührten,  ohne  dass  ein  Bruch  erfolgt  wäre. 

Auf  ähnliche  Art  werden  auch  Kreuzk«“>pfe,  Stopf- 
buchsen u.  s.  w.  hergest«-llt,  auf  deren  Anfertigung  ich 
später  zurückzukommcn  denke. 
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Zinkgewinnung  bei  der  Gesellschaft  Nouvelle  Montagne. 

(Bearbeitet  nach  einem  Aufsatze  von  Massart  in  der  , Revue  universelle*,  Bund  XXIX.) 

(Ilieriu  Tafel  I.) 

(Schluss  von  Seite  9.) 


Hiermit  ist  dann  der  Ofen  in  regelmässigem 
Betriebe.  Wenn  in  dieser  Periode  die  Belegschaft 
Morgens  6 Uhr  antritt,  findet  sie  das  Feuer  gewöhnlich 
in  schlechtem  Zustande,  die  Roste  mit  einer  dicken 
Lage  Schlacken  bedeckt,  und  den  Ofen  etwas  zurfick- 
gegangen.  Die  erste  Sorge  des  Meisters  (Brigadier) 
besteht  daher  darin,  das  Feuer  wieder  hcr/.ustellen, 
indem  er  etwa  1 Hektoliter  Fettkohlen  und  über  diese 
noch  einigcmale  mehrere  Schaufeln  halbfetter  Kohlen 
aufwirft.  Nach  einer  guten  halben  Stunde  sind  die  Fett- 
kohlen zu  einem  haltbaren  Gewölbe  zusammengebacken, 
so  dass  der  Arbeiter  ohne  Schwierigkeit  unter  demselben 
die  Schlacken  von  den  Roststäben  losbrcchen  und  mit 
dem  Schürhaken  vorziehen  kann.  Das  Losbrechen  muss 
nöthigenfalls  von  dem  unteren  Gange  aus  vorgenommen 
werden,  wobei  die  Brechstange  auf  dort  unter  den  Rost- 
lmlkon  eingelegte  Eisenstangen  beim  Wuchten  ihren 
Stützpunkt  findet.  Sobald  der  Rost  rein  ist,  wird  von 
oben  das  Gewölbe  zusanuuougostossen,  die  Masse  glcicli- 
müssig  ausgebreitet,  und  etwa  20  Schaufeln  frische  Flamm- 
kolde  aufgegeben,  welches  letztere  dann  nach  Erforder- 
niss den  Vormittag  über  fortgesetzt  wird.  Gegen  2 Uhr 
Nachmittags  wird  der  Rost  nochmals  auf  gleiche  Weise 
gereinigt,  was  aber  der  besseren  Führuug  des  Feuers 
wegen  mit  geringerer  Anstrengung  geschehen  kann, 
wonacli  der  Feuerraum  bis  unter  das  Gewölbe  voll- 
geschürt  und  den  ganzen  Nachmittag  so  erhalten  wird. 
Um  8 Uhr  Abends  findet  eine  dritte  Reinigung  des 
Rostes  Statt,  und  folgt  auf  dieselbe  dann  ein  regel- 
mässiges ullmälig  verstärktes  Feuern  bis  gegen  4}  Uhr 
Morgens,  wo  der  letzte  Hektoliter  Kohle  aufgegebeu 
und  das  Feuer  sich  seihst  überlassen  wird,  welches  die 
Mannschaft  der  nächsten  Schicht  daun  wieder  in  Ord- 
nung zu  bringen  bat. 

Was  die  Arbeit  am  Ofen  selbst  betrifft,  so  hat  der 
für  jede  Ofenseite  beschäftigte  Gehülfe  zunächst  die 
Auswechselung  der  schadhaft  gewordenen  Röhren  vor- 
zunchmcn,  welches  bei  geschlossener  Schornsteinklappe 
geschieht,  damit  der  Ofen  nicht  zu  stark  abkühlt.  Der 
Handlanger  macht  die  Röhre  au  ihrem  vorderen  Ende 
mit  dem  Räumciscn  von  der  Verschmierung  frei,  wobei 
darauf  zu  achten,  dass  keine  Stücke  der  letzteren  in  den 
Ofen  fallen,  und  wird  dann  die  Röhre  mit  einer  Zange 
herausgezogen  und  aus  der  Hütte  geschafft.  Aus  dem 
Brennofen  wird  von  den  beiden  Arbeitern  eine  neue 
herbeigeholt  und  in  den  Ofen  gebracht.  Darauf  kommt 
die  nächste  Röhre  an  die  Reihe  u.  s.  f.  Das  Auswech- 
seln nimmt  unter  gewöhnlichen  Verhältnissen  eine  halbe 
Stunde  in  Anspruch.  Es  folgt  nun  das  Ausräumen  der 
einzelnen  Reihen  von  Destillationsgefassen,  nachdem  der 


| Gehülfe  noch  das  seit  dem  letzten  Abstich  des  vorigen 
Tages  gebildete  Zink  uud  Gekrätz  gesammelt  hat,  während 
der  Handlanger  die  erforderliche  Menge  Beschickung  in 
einen  auf  einem  Bock  stehenden  blechernen  Mischtrog 
schafft.  Dann  macht  derselbe  die  Vorlagen  mit  dem 
Räumciscn  frei,  zieht  diese  aus  den  Röhren  uud  stellt 
sie  auf  der  Xlüttensohle  auf  eine  dort  ausgebreitete 
Schicht  von  Reduct  ionskohle.  Die  Vorlagen  sind  mit 
einer  zinkhaltigen  Kruste  bedeckt,  welche  der  (Jehülfe 
entfernt,  die  lockeren  Massen  mit  einer  Kelle,  die  festeren 
und  härteren  mit  Meissei  und  Schlägel.  Die  Vorlagen 
werden  dabei  in  einen  un  einem  Tische  angebrachten 
eisernen  conischen  Ring  gestellt.  Unterdessen  entleert 
der  Handlanger  die  Röhren,  indem  er  die  teigigen  An- 
sätze an  dem  Mundloch  mit  dem  Räumeisen  loshricht, 
deu  Rest  der  Rückstände  mit  der  grossen  Kratze  heraus- 
schafft. Eiue  Röhrenreihe  wird  gewöhnlich  in  10  bis 
15  Minuten  entleert. 

Es  werden  dann  die  Röhren  untersucht,  ob  sie  etwn 
schadhaft  geworden  sind,  und  wenn  es  angeht,  noch  mit 
Röhrenmasse  ausgeflickt,  um  sic  noch  einen,  vielleicht 
auch  zwei  Tage  benutzen  zu  können;  die  nicht  reparir- 
baren  bleiben  leer;  die  übrigen  werden  mit  einer  Lade- 
schippe beschickt,  so  dass  sic  ganz  gefüllt  sind,  die  Be- 
schickung aber  nur  lose  darin  liegt.  Sobald  eine  Röhre 
gefüllt  ist,  bringt  der  Handlanger  die  Vorlagen  und  deren 
Stützen  an,  und  nach  Besorgung  einer  Reihe  wird  in 
derselben  der  Raum  zwischen  Vorlage  uud  Röhre  mit 
j magerem  Thon,  der  sich  leicht  wieder  abstossen  lässt, 
verschmiert.  Weil  die  oberen  Reihen  weniger  stark 
erhitzt  werden  als  die  uuteren,  so  tritt  bei  ihrer  Be- 
Schickung  insofern  eine  Acuderuug  ein,  als  für  dieselben 
eine  leichter  reducirbare  Mischung  zurecht  gemacht  wird 
und  zwar  steigend  mit  der  Höhe  der  Reihen  durch 
Zusatz  der  früher  zurückgelegten  Rcductionskohle  und 
der  hei  dem  Räumen  erhaltenen  Ansätze  uud  Gekrätze. 


Ueberhaupt  stellt  sich  die  Ladung  der  Röhren  in  den 
einzelnen  Reihen  etwa  folgendennassen: 


Erz: 

Kohle : 

Gekrätze: 

1.  Reihe 

11,0  Kilogrm. 

3,oo  Kilogrm. 

2.  - 

10,0 

2,74 

3.  - 

17,o 

2,75 

4.  - 

7,o  - 

3,60 

3 Kilogrm. 

5.  - 

7,6  - 

3,60 

3 

6.  - 

5,o 

5,00 

4 

Die  Beschickung  säuuntlicher  Röhren  ist  in  etwa 
3J  Stunden  nach  Beginn  der  Schicht  vollendet. 

Etwa  bei  dem  Beschicken  der  dritten  Reihe  taugt 
die  Reactiou  in  den  Röhren  der  ersten  Reihe  an  und 
giebt  sich  durch  eine  aus  der  Vorlage  tretende  Flamme 
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von  Kohlenoxyd  zu  erkennen,  welches  in  der  Röhre 
noch  nicht  die  genügende  Temperatur  zur  Einwirkung 
auf  das  Zinkoxyd  findet;  diese  stellt  sich  erst  etwa  eine 
halbe  Stunde  später  ein,  wobei  eine  weisse  Zinkllannnc 
an  der  Vorlage  auftritt,  durch  Eiitzilndung  eines  geringen 
Antheiles  an  Zink,  welches  sich  in  der  Vorlage  nicht 
condensirt.  Um  diesen  Verlust  zu  verhüten,  werden 
auf  die  Köhren  noch  Vorstecktuten  aus  Blech  gesetzt, 
in  welchen  sich  das  tibergerissene  Zink  als  grauer  Staub 
ansnmmclt.  Zuweilen  verstopfen  sich  die  Vorlagen  mit 
solchem  Zinkstauh,  dann  wird  der  Druck  in  der  Röhre 
so  gross,  dass  das  flüssige  Zink  durch  die  Fuge  zwischen 
Röhre  und  Vorlage  herausgepresst  wird.  Man  muss 
daun  die  Vorlage  durch  llindurchstossen  mit  einem  Eisen 
wieder  frei  machen.  Bei  zu  heissom  Gange  einzelner 
Röhren  geht  das  meiste  Zink  als  Staub  in  die  Vorsteck- 
tuten, daun  ist  die  Röhre  etwas  abzukühlen,  indem  in 
die  Verschmierung  Löcher  von  einigen  Cantimetern  Weite 
gestossen  werden. 

Um  1 Uhr  Nachmittags  findet  der  erste  Abstich 
Statt.  Der  Gehülfe  nimmt  die  Vorstecktuten  ab  und 
schüttelt  sie  über  einem  Troge  aus,  während  der  Bri- 
gadier mittelst  einer  Schöpfkelle  das  Zink  aus  den  Vor- 
lagen in  eine  Giesskelle  füllt,  die  er  mit  dem  Ausguss 
auf  die  Eisenplutte  uuter  dcu  Rohren  auflegt.  Ist  die 
Gicsskclle  gefüllt,  so  werden  mit  einem  breiten  Eisen 
die  Krätze  abgezogen  und  das  Zink  in  eine  Form  ge- 
gossen, die  etwa  18  bis  20  Kilogrm.  fasst.  Nach  dem 
Auskellen  werden  die  Vorstecktuten  wieder  aufgesetzt. 
Nachdem  inzwischen,  wie  oben  angegeben,  der  Kost  ge- 
reinigt, erfolgt  gegen  44  I hr  ein  zweiter  Abstieb;  ein 
dritter  bestellt  darin,  dass  bei  der  um  6 Uhr  Abends 
beginnenden  neuen  Charge  die  Reste  von  Zink  und  An- 
sätzen wie  am  Morgen  gesammelt  werden.  Die  zweite 
Beschickung  erfolgt  wie  die  erste  bei  geschlossener 
Scbornsteinklappe  und  ebenfalls  in  der  Weise,  dass  die 
oberen  Reiben  einen  grösseren  Autheil  an  Rednctions- 
kolile  erhalten.  Während  in  die  untersten  Reihen  pro 
Röhre  12  Kilogrm.  Erz  auf  3 Kilogrm.  Kohle  gegeben 
werden,  stellt  sich  in  der  obersten  das  Verhältnis«  wie 
9 : 5.  Die  Beschickung  ist  um  Uhr  beendigt.  In 
der  Nacht  werden  zwei  Abstiche  gemacht. 

Wegeu  der  geringeren  Erhitzung  der  oberen  Reihen 
gebt  in  denselben  die  Reduction  nicht  so  leicht  und  voll- 
ständig von  Statten,  daher  auch  die  Rückstände  der- 
selben viel  reicher  au  Zink  sind.  So  enthalten  dieselben 
in  den  beiden  oberen  Reiben  durchschnittlich  9,15  pCt. 
Zink,  in  den  mittleren  4,67  pCt.,  in  den  untersten  2,ss  pCt. 
Dagegen  stellt  sich  aus  gleichem  Grunde  der  Aufgang 
au  Röhren  in  den  unteren  Reihen  viel  höher  heraus  als 
in  den  obereu;  eine  Röhre  der  ersten  Reihe  hält  durch- 
schnittlich 6 Tage,  eine  der  letzten  90  Tage;  die  der 
übrigen  haben  eine  dazwischen  liegende  Dauer.  Ueber- 
haupt  dürfen  eokshaltige  Röhren  nicht  stundenlang  ohne 
Beschickung  im  Feuer  liegen,  weil  dann  der  Coks  her- 
aus brennt  und  die  Röhren  porös  werden. 

W enn  sehr  viele  Kohren  zu  ersetzen  sind,  oder  die 
Aiillageplutteii  oder  Pi’cilcreteine  einer  Reparatur  be- 


l 


| 


i 

i 


168 

dürfen,  so  würde  bei  dem  gewöhnlichen  Verfahren  der 
Ofen  zu  sehr  abküblen;  der  Brigadier  hat  danu  bei  ge- 
öffneter Scbornsteinklappe  durch  vorsichtiges  Feuern  den 
Ofen  in  einer  passenden  Wärme  zu  erhalten. 

Ein  Abstellen  des  Ofens  wird  erforderlich,  so- 
bald die  Gewölbsteine  über  dem  Rost  anfangen,  ein  be- 
denkliches Senken  zu  zeigen,  welches  gewöhnlich  die 
Mittelwaud  des  Ofens  mit  im  Verfall  bringt,  ln  der 
Regel  sind  es  die  mittleren  Gewölbsteine,  welche  nacli- 
geben  und  dadurch  die  plötzliche  Ausserbetriebsetzung 
des  Ofens  liorbeifuliron.  Es  werden  dann  die  Vorlagen 
herausgenommen  und  bei  den  übrigen  Oefen  weiter  ver- 
wendet.  Die  Beschickung  wird  aus  den  Röhren  ge- 
zogen und  in  andere  Oefen  gegeben,  ebenso  auch  die 
mich  brauchbaren  Röhren  an  andere  Oefen  vertheilt. 

Ueberhaupt  ist  die  Duner  der  Gewölbsteine  allein 
für  die  Dauer  der  Campagnen  massgebend,  welche  unter 
normalen  Verhältnissen  etwn  150  bis  180  Tage  in  sich 
schlicsst.  Gelegentlich  lmt  man  auf  der  Hütte  zu  Grayon 
einen  Versuch  gemacht,  die  Mittelwand  mit  einer  ge- 
ringen Wölbung,  etwn  7*",  in  ihrer  untersten  Schicht 
auf  das  Feuergewölbe  zu  setzen.  Alsdann  nach  152  tä- 
gigem Betriebe  die  Gewölbsteine  über  der  Rostmitte 
nachgaben,  blieb  die  Zwischenwand  des  Ofens  davon 
unberührt;  man  stellte  den  Ofen  ab  und  brach  die  schad- 
haften Steine  heraus  und  reparirte,  weil  man  mit  den 
grossen  150  Kilogrm.  schweren  Wölbsteinen  nicht  an- 
kommen konnte,  die  Stelle  mit  gewöhnlichen  Sclinmott- 
steinen,  eine  Reparatur,  welche  nur  kurze  Zeit  in  An- 
spruch nahm  und  nur  42, 56  Frcs.  Kosten  verursachte; 
der  Ofen  hatte  dann  eine  beinahe  noch  ebenso  lange 
Dauer,  ehe  er  einer  völligen  Wiederherstellung  be- 
durfte. 

Das  Ar  beit  er  personal  an  jedem  Ofeu  besteht 
aus  einem  Brigadier  und  einem  Geholfen,  welche  jeder 
eine  Seite  des  Ofens  zu  besorgen  haben  und  24  Stunden 
in  Arbeit  bleiben,  und  aus  zwei  Handlangern,  welche 
nur  bei  dem  Einlegen  neuer  Röhren  und  dem  Beschicken 
des  Ofeus  Hülfe  leisten,  daher  täglich  mir  etwa  12  Stunden 
arbeiten.  Dem  Brigadier  liegt  vor  Allem  die  Wartung 
des  Feuers  ob.  Der  Lohn  stellt  sich  für  die  24stün- 
dige  Schiebt  des  letzteren  auf  4,to  Frcs.,  des  Geholfen 
auf  4,oo  Frcs.  und  für  die  12stündige  jedes  Handlan- 
gers auf  l,flo  Frcs.  Ausserdem  sind  ftir  ein  Mehr-  oder 
Minderausbringen  gegen  den  nach  längerer  Erfahrung 
festgestellteil  Normulertrag  Prämien  oder  Abzüge  einge- 
richtet, und  zwar  für  jedes  Kilogramm  über  oder  unter 
das  aus  dem  Zinkgchalt  der  Charge  berechnete  Normal- 
ausbringen  7 Centimen  für  den  Brigadier,  3 iür  den  Ge- 
hilfen und  1 Centime  für  jeden  Handlanger,  von  denen 
die  eine  Hälfte  bis  zum  Ende  des  Jahres  reservirt  wird. 
Die  Prämien  oder  Abzüge  werden  jetzt  von  der  ersten 
Charge  ab  berechnet,  weil  früher,  als  diesoll>e  erst  bei 
dem  normalen  Betriebe  mit  der  13.  Schiebt  zur  Ver- 
rechnung kamen,  die  Arbeiter  sich  aus  den  nicht  limi- 
tirten  Chargen  Zink  aufbewahrten , um  es  später  zur 
Aufbesserung  einer  schlechten  Charge  zu  verwerthen. 
Uebrigens  sind  die  Prämien  kein  unbedeutender  Zu- 
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schlag  zum  Arbeitslohn;  beispielsweise  stellten  sie  sich 
für  eine  Campagne  von  172  Tagen  auf  etwas  über 
800  Frcs.  für  die  Besatzung  eines  Ofens. 

Die  Production  einer  Campagne  von  mittlerer 
Dauer  stellt  sieh  auf 

Zink  in  Platten  ....  78,011  Kilogrm., 

5382  Kilogrm.  .Staub,  dessen 
Ausbringen  auf  75  pCt.  zu 

veranschlagen  ist  3,990 

82,910  Kilogjrm. 

Die  aufgegebenen  285,520  Kilogrm.  Erze  enthielten 
bei  einem  durchschnittlichen  Metallgehalt  von  40,32  pCt. 
115,121  Kilogrm.  Zink,  der  Verlust  beträgt  also  32,211 
Kilogrm.  oder  ll.zspCt.  der  verhütteten  Erze. 

Dieser  Verlust  hat  seinen  Grund  einmal  in  dem 
Metall,  welches  in  den  Rückständen  bleibt,  deren  Ge- 
halt sieh,  wie  oben  schon  erwähnt,  auf  '2,28  bis  9,15  pCt. 
stellt.  Derselbe  wäre  durch  eine  höhere  Temperatur  des 
Ofens  zu  vermeiden,  doch  würde  der  dadurch  bedingte 
höhere  Kohlenautwand  nicht  durch  den  Gewinn  an  Me- 
tall gedeckt  werden,  abgesehen  davon,  dass  auch  der 
Ofen  selbst  wie  die  Röhren  bedeutend  mehr  angegriffen 
würden  und  kürzere  Dauer  hätten.  Ein  zweiter  Grund 
für  die  Metallverluste  liegt  in  der  nicht  zu  vermeidenden 
Porosität  der  Röhren,  wenn  diese  auch  durch  den  Coks- 
zusatz  zu  der  Masse  der  letzteren  auf  ein  Minimum  re- 
ducirt  wird.  Endlich  geht  auch  noch  dadurch  Zink 
verloren,  dass  bei  heissem  Ofengange  nicht  aller  Zink- 
staub in  den  Vorstecktuten  aufgefaugen  wird  und  na- 
mentlich während  des  Abstiches,  wo  die  Tuten  abge- 
nommen sind,  der  ganze  Staub  in  die  Duft  entweicht. 

Ist  ausserdem  eine  Röhre  schadhaft,  so  geht  durch  die 
Fehlstelle  etwas  Zink  in  den  Ofen  und  verbrennt  dort 
zu  Zinkoxyd,  welches  als  weisser  Ranch  durch  den 
Schornstein  fortgerissen  wird. 

Die  Betriebskosten  einer  solchen-  Campagne 
nonniren  sich  wie  folgt: 

285,520  Kilogrm.  Erz  mit  40, S2  pCt.  mittlerem  Zink- 
gehalt zu  71 Frcs.  20,270,«. 

2,608,60. 

4,799,oo.  1 

1,239, so. 
1,764,68. 
249,45.  j 
I 

208.00.  | 

65.00. 

120.00. 
410,m., 
190,50. 

87,50. 

135.00. 

75,60. 

56.00. 

40,  oo. 

Zusammen  Frcs.  32,821,05. 
Rechnet  man  die  Ausgaben  für  eine  grössere  Re- 


paratur des  Ofens  an  Material,  Arbeitslohn  u.  s.  w.  mit 
618  Frcs.,  so  sind  die  ganzen  Auslagen  mit  82,939  Frcs. 
anzusetzen,  für  welche  die.  oben  angegebenen  78,911 
Kilogrm.  Zink  und  5332  Kilogrm.  Zinkstaub  gewonnen 
werden.  Den  Werth  der  letzteren  mit  225  Frcs.  pro 
100  Kilogrm.  in  Rechnung  gestellt,  bleiben  für  das  me- 
tallische Zink  31,739,53  Frcs.  oder  pro  100  Kilogrm. 
40,22  Frcs.  Selbstkosten  ohne  Rücksicht  auf  allgemeine 
Geschäftsunkosten. 

ln  den  ersten  13  Tagen,  ehe  der  Ofen  in  normalen 
Betrieb  genommen  wird,  stellen  sich  die  Betriebskosten 
auf  zusammen  1574, h Frcs.  und  werden  damit  3089  Ki- 
logramm Zink  gewonnen.  Wenn  man  diese  Posten  von 
dem  Soll  und  Halten  der  ganzen  Campagne  ahzieht, 
stellen  sieb  die  Selbstkosten  pro  100  Kilogrm.  Zink  auf 
nur  38,97  Frcs.,  d.  h.  bei  vorausgesetztem  normalem  Be- 
trieb 1,25  Frcs.  weniger,  eine  Ersparnis,  welche  eine 
möglichste  Verlängerung  der  Campagnen,  also  möglichst 
seltene  Ingangsetzungen  des  Ofens  auf  jede  Weise  an- 
zustreben gebietet. 

Da  das  von  der  Hütte  producirte  Zink  hauptsächlich 
zum  Auswalzcn  bestimmt  ist,  so  lässt  man  sich  dieses 
Zweckes  wegen  gern  die  durch  eine  nicht  bis  aufs 
Aeusserste  getriebene  Ofentemperatur  hervorgerufeuen 
Verluste  an  Metall  gefallen.  Das  Zink  verliert  bekanntlich 
seine  Dehnbarkeit,  in  desto  höherem  Masse,  einer  je  hö- 
heren Temperatur  es  bei  seiner  Darstellung  ausgestzt  ge- 
wesen ist,  wol  zum  Theil  dadurch,  weil  alsdann  mehr 
fremde  Bestandteile  in  das  Metall  mit  übergehen.  Es 
zeigt  sich  bereits  ein  merkbarer  Unterschied  in  dem  Zink, 
welches  aus  Galmei  durgestellt,  und  dem,  welches  aus 
Blende  labricirt  wurde,  also  einer  höheren  Rrduftions- 
temperatur  bedurfte.  So  enthält  dus  Zink  aus  Blende 
98,68  pCt.  Zink, 

1,65  - Eisen, 

0,25  - Blei, 

0,oi  - Kalk ; 
dagegen  das  aus  Galmei 

99,25  pCt.  Zink, 

0,62  - Eisen, 

0,is  - Blei. 

Ein  weiterer  Einfluss  der  Temperatur  erhellt  daraus, 
dass  das  Zink  der  ersten  Abstiche,  wo  die  Hitze  im  Ofen 
noch  eine  gemässigte  ist,  nur  0,u  pCt.  Unreinigkeiten, 
das  der  zweiten  1,58,  das  der  dritten  aber  l,9i  pCt.  der- 
selben enthält.  Zum  Zweck  des  Auswalzens  wird  daher 
das  Zink  sehr  häufig  umgeschmolzen , wobei  cs  auf 
99,70  pCt.  angereichert  wird.  Die  dabei  obenauf  schwim- 
menden und  zu  Boden  sinkenden  Unreinigkeiten  werden 
der  Beschickung  im  Destillirofeu  wieder  zugeschlagen. 

Die  Aufarbeitung  des  Zinkstaubes  erfolgt 
hei  der  Gesellschaft  Nouvellc  Montagne  in  grösseren 
Quantitäten,  welche  gesammelt  werden,  auf  einmal  in 
ein-  bis  zweimonatlichen  Campagnen.  Es  wird  dabei 
in  24  Stunden  nur  eine  Charge  gemacht,  welche  aus 
1200  Kilogrm.  Staub  mit  4 Hektoliter  Reductionskolile 
besteht.  Weil  die  Beschickung  bei  hoher  Temperatur 
leicht  teigig  wird , so  muss  der  Ofen , ehe  eingetragen 


Arbeitslohn  und  Prämien  ... 

4799  Hektoliter  Feuerungskohle  . 

1458  - Reductionskolile  zu  0,85  - 

1124  Stück  Röhren  zu  1,57  ..  . 

1663  - Vorlagen  zu  0,15  . . 

208  Hektoliter  Kohle  zum  Röhren- 
brennen   

13  Tröge  Thon  zu  5,oo  ... 

6000  Kilogrm.  Schamottthon  zu  20, oo  - 

Abfahren  der  Asche 

Anfahren  der  Kohlen  ...... 

Arbeitslohn  hei  Reparatur  der  Ge- 

zühe 

760  Kilogrm.  Eisen  dazu  zu  18,oo 
360  - Roststäbe  zu  21,00  . 

Verschiedene  Ausgaben  .... 
Aufsicht,  Magazinkosten  u.  8.  w.  . 
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werden  kann,  bis  auf  Dunkclrothwärmc  abstehen.  Es 
werden  daher  Morgens  bei  Anfang  der  Schicht  • die 
Röhren,  mit  der  obersten  Reihe  anfangeud,  entleert,  und 
mit  der  neuen  Füllung  erst  um  9 Uhr  begonnen,  welche 
gegen  Mittag  vollendet  ist.  Darauf  folgt  in  etwa  einer 
Stunde  das  Abschlacken  des  Rostes,  worauf  sich  bald 
die  grüne  Zinkflamme  einstellt.  Der  Process  erfordert 
eine  sehr  sorgsame  Beaufsichtigung  des  Ofens;  es  wer- 
den daher  auch  keine  Vorstecktuten  angelegt,  sondern 
nur  hei  sehr  starker  Zinkeutwickelung  die  Mündung  der 
Vorlagen  mit  einem  Thonpfropfen  th'eilweise  geschlossen, 
um  das  Ausfliesscn  des  geschmolzenen  Zinkes  zu  ver- 
hindern. Dabei  ist  dann  sorgfältig  Acht  zu  geben,  dass 
der  Zinkstaub  nicht  die  kleine  freigebliebene  Oeflhung 
verstopft,  und  ist  nöthigenfalls  mit  dem  Räumeisen  so- 
fort wieder  Luft  zu  machen.  Bei  sehr  starker  stechender 
Zinkflamme  müssen  die  Röhren  durch  Aufbrechen  der 
Verschmierung  gekühlt  werden.  Die  fünf  Abstiche  er- 
folgen von  3 Uhr  Nachmittags  ab,  in  wachsenden  Pausen 
von  mehreren  Stunden,  der  letzte  gegen  6 Uhr  Morgens, 
wobei  mit  dem  Acrmerwerden  der  Beschickung  die  Ilitze 
fortwährend  gesteigert  wird  und  ihren  Höhepunkt  beim 
Wechsel  der  Schicht  erreicht,  so  dass,  wie  erwähnt, 
der  Ofen  zur  neuen  Beschickung  mehrere  Stunden  al>- 
stehen  muss. 

In  einer  Campagne  wurden  verarbeitet  43,800  Kilo- 
gramm Staub  mit  81  pCt.  Metallgehalt,  aus  welchen 
33,726  Kilogrin.  Rohzink  mit  einem  Verlust  von  4 pCt. 
ausgebracht  wurden.  Die  Betriebskosten  stellen  sich 
wie  folgt: 

43,800  Kilogrin.  Zinkstaub  zu  225  Frcs.  9,855,oo 


Arbeitslohn  und  Prämien  ...  - 535,40 

912  Hektoliter  Feuerungskohle  . . - 912,00 

152  - Reductionskohle  . - 129, so 

114  Stück  Röhren - 178,9* 


Latus  Frcs.  11,610,4* 


Transport.  Frcs.  11,610,6* 

228  Stück  Vorlagen - 34,20 

Thon,  Mörtel,  Abfahren  der  Asche  - 80, oo 

Gczühe,  Roste,  Aufsicht  u.  s.  w.  . - 120,oo, 

zusammen  Frcs.  11,844,88 
oder  35,12  Frcs.  pro  100  Kilogrin.  Rohzink. 

Was  schliesslich  die' Baukosten  einer  Batterie  von 
zwei  Oefen  anlangt,  so  bestdien  diese  aus: 


Ausschachteu  der  Fundamente  . . Frcs.  163,34 

49J  Cbkmtr.  Mauerwerk  aus  gewöhn- 
lichen Ziegeln,  Materiul-  und  Ar- 
beitslohn   - 222,74 

102,486  Kilogramm  Mauerwerk  aus 
Schamott-  und  Fa^onsteinen  . . - 3,894,46 

Arbeitslohn  dafür * 942,90 

Schamottmörtel - 92,40 

Verankerung  des  Ofens,  Guss-  und 

Schmiedeeisen - 632,0* 

Feuerthflren - 41,60 

Roste  und  Rostbalkcn - 197,9* 

Gusseisenplatten  unter  den  Vorlagen  - 660,40 

Armatur  der  Schornsteine  ....  - 83, oo 

Montage  der  Eisentlieile  ....  - 76,oo 

Transportkosten - 200, oo 

Insgemein - 550, oo, 


zusammen  Frcs.  8,247,63 
oder  für  einen  Ofen  rund  4130  Frcs. 

Die  Zinköfen  der  Gesellschaft  haben  nach  mancherlei 
Veränderungen  ihre  jetzige  zufriedenstellende  Construc- 
tion  erhalten,  namentlich  soll  jedenfalls  die  Anordnung 
der  Feuerung  beibchalten  werden.  Indessen  hat  man 
die  Absicht,  wenn  möglich,  die  Scheidewand  zwischen 
den  beiden  Oefen  einer  Batterie  fortzulassen  und  da- 
durch Raum  für  noch  weitere  24  Röhren  zu  gewinnen. 
Die  Axe  des  Ofengewülbes  wird  daun  der  der  Feuerung 
• parallel  gelegt  werden.  R.  Ziebarth. 


Ueber  Rölirenkessel  und  die  Langlois’sche  Rohrverbindung. 

Vom  Professor  R.  R.  Werner. 


(Nach  einem  im  Darmstädter  Bozirksvcreii 
{ Hierzu  Figur  6 

Die  Röhrenkessel  haben  bekanntlich  in  mancher  Be- 
ziehung bedeutende  Vorzüge  vor  anderen  Dampfkesseln, 
und  sind  da  ganz  uneutbclirlick,  wo,  wie  bei  allen  loco- 
mobilen  Kesseln,  die  Dampferzeugung  auf  einem  thun- 
lichst  zu  beschränkenden  Raum  stattfinden,  und  das 
Gewicht  ein  möglichst  geringes  sein  muss. 

Aber  auch  als  stationäre  Kessel  finden  die  Röhren- 
kossel  immer  mehr  Anwendung,  und  nicht  blos,  wo  ein 
beschränkter  Aufstellungsraum  keine  andere  Wahl  lässt. 
Die  Oberfläche  der  Röhren  ist  als  Heizfläche  wirksamer 
als  unter  gleichen  Umständen  die  Heizfläche  der  anderen 
Kessel,  indem  jene  ihrer  geriugen  Durchmesser  (18  bis 


i am  17.  Januar  1872  gehaltenen  Vortrag.) 
his  12.  Tafel  VII.) 

100'°“)  wegen  düuuwnndig  und  daher  mehr  wärmelei- 
tend sind  als  diese.  Mit  in  beiden  Fällen  gleich  grossen 
Heizflächen  hat  mau  also  bei  Röhrcnkesseln  eine  voll- 
kommenen: Ausnutzung  der  erzeugten  Wärme.  Aber 
auch  bei  gleicher  Temperatur  der  nach  dem  Schorustein 
abziehenden  Brenngase,  als  Folge  einer  kleineren  Heiz- 
fläche der  Rölirenkessel,  ist  die  Wärmeausnutzung  durch 
j die  Letzteren  immer  noch  eine  grössere,  indem  die  Züge 
ganz  oder  theilweise,  je  nachdem  inan  die  Feuerung  inner- 
halb oder  ausserhalb  des  Kessels  anlegt  , als  durch  die 
Röhren  gebildet,  vom  Kesselwasser  umgeben  sind.  Der 
Verlust  an  Wärme,  welcher  bei  gemauerten  Zügen  un- 
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vermeidlich  ist,  wird  hierdurch  vermieden,  und  Brenn- 
material erspart. 

Selbst  wenn  man  den  erwähnten  Vortheilen  der  sta- 
tionären Röhrenkessel  gegenüber  den  um  30  pCt.  gerin- 
geren Centnerpreis  der  gewöhnlichen  Dainplkessel  in  die 
Wage  legt,  wird  die  Wahl  in  den  meisten  Fällen  immer 
noch  zu  Gunsten  eines  Röhrenkessels  ausfallen  müssen, 
wenn  nicht  weitere  Gegengründe  hinzutreten.  Diese 
liegen  aber  häufig  in  der  Schwierigkeit,  den  Kessel  von 
dem  an  den  Röhren  und  dem  Mantel  sich  ansetzenden 
Kesselstein  zu  reinigen.  Die  Verfertiger  von  Röhren- 
kesseln suchen  diesem  Uehelstande  dadurch  abzuhelfen, 
dass  sie  das  guuze  Rohrsystem  zum  leichten  Heraus- 
nehmen einrichten.  Abgesehen  davon,  dass  auf  diese 
Weise  doch  nicht  jedes  Rohr  ganz  zugänglich  gemacht 
und  vollständig  gereinigt  werden  kann,  ist  das  Ab-  und 
Wicderanschraube.n  und  Dichtmacheu  eine  ziemlich  zeit- 
raubende und  schwierige  Operation.*) 

Die  von  M.  Langlois,  Oberinasch i neumeister  der 
französischen  Marine,  oonstruirte  Verbindung  der  Röhren 
mit  den  Rohrplatten,  wie  solche  in  dem  „Bulletin  de  la 
Societe  d'Eneouragoment“,  1870,  S.  330,  beschrieben 
ist,  hat  zum  Zweck  ein  so  leichtes  Herausnehmen 
und  Wiedereinsetzen  eines  jeden  einzelnen 
Rohres,  dass  das  vollständige  Reinigen  der  Rohre  und 
des  Kessels  vom  Kesselstein  ohne  Schwierigkeit  be- 
werkstelligt werden  kann.  Die  vorliegende  Constraction 
verdient  gewiss  ebensowol  an  stationären  Kesseln  ange- 
wendet  zu  werden,  als  es  jetzt  schon  bei  Schiftskosselu, 
z.  B.  denen  der  Compagnie  generale  transatlanticjue  etc. 
der  Fall  ist.  Während  mit  Seewasser  gespeiste  und 
mit  höchstens  l.J  Atmosphären  Ueberdruek  arbeitende 
Dampfkessel  dadurch  genügend  sich  reinigen  lassen,  dass 
stetig  oder  ab  und  zu  ein  gewisser  Theil  des  Kessel- 
wassers ausgeblasen  und  dadurch  die  Lösung  der  iin 
Speise wasser  enthaltenen  Salze  stets  bis  zu  einem  zu- 
lässigen Grad  unter  dem  der  Sättigung  gehalten  wird, 
erreicht  man  bei  2J  bis  2’  Atmosphären  Spannung  durch 
das  Ausblasen  jenen  Zweck  nicht  mehr,  indem  man  ge- 
funden hat,  dass  die  Löslichkeit  des  im  Speisewasser 
enthaltenen  schwefelsauren  Kalkes  rasch  mit  der  Tem- 
peraturerhöhung des  Kesselwassers  sich  vermindert,  so 
dass  sie  bei  5 bis  6 Atmosphären  Ueberdruek  fast  Null 
wird**).  Bei  Anwendung  jener  höheren  Dampfspannung 

*)  Tn  der  Kesselschmiede  der  Maschinenfabrik  und  Eisengiessorci 
Dannstadt  werden,  zum  Behuf  eines  guten  Schlusses  der  aus  Eck- 
eisen  bestehenden  Verbindungsflansehen,  dieselben  erst  roh,  uad  dann 
nochmals  nach  dem  Annieten  an  dem  Embebuss  des  Kcsscbnnntcb 
genau  abgedieht. 

**)  Der  bei  so  hoher  Spannung  erzeugte  Kesselstein  soll  weniger 
und  festhaftend  sein,  als  der  bei  wenig  über  100°  C.  gebildete. 
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setzt  sich  der  schwefelsaure  Kalk  nls  Kesselstein  an  die 
Heizflächen  un  und  muss  von  Zeit  zu  Zeit  entfernt 
werden.  Will  man,  um  die  Reinigung  vollkommen 
durchzufilliren,  die  nach  den  bisher  bekannten  Methoden 
eingesetzten  Röhren  Iterausnehmen,  so  hat  man  zunächst 
Mühe,  sie  an  den  dem  Ratiehkasten  zugekehrten  Enden 
gehörig  zu  fassen,  und  daun  leistet  der  anhaftende  Kessel- 
stein gegen  das  Herausziehen  einen  solchen  Widerstand, 
dass  dadurch  die  Rohre  nicht  nur  deformirt,  sondern 
sogar  zerrissen  werden  und  die  Rohrlöcher  ihre  Regel- 
mässigkeit verlieren.  Bei  stark  incrustirtcu  Kesseln  zieht 
man  cs  daher  oft  vor,  alle  Rohre  dicht  au  der  Rohr- 
platte  abzuschneiden  und  sie  vor  dein  Wietiereinsetzen 
anzuschuhen. 

Die  Langlois’ scheu  Röhren,  welche  auf  Taf.  VII 
in  Fig.  6 bis  12  dargestejlt  sind,  haben  die  nachstehende 
Construction.  Auf  das  der  Rauchkammer  zugekehrt«' 
Ende  der  Röhren  sind  bronzene  mit  Schraubengewimle 
und  Schraubenkopf  versehene  Hülsen  hart  aufgelöthet, 
siehe  Fig.  6 und  7.  ln  die  Iaiclier  der  Rohqdatte  sind 
entsprechende  Gewinde  eingeschnitten.  Die  anderen 
Enden  der  Röhren  sind  in  der  gewöhnlichen  Weise  in 
der  Rohrplatte  vermittelst  eines  Stahlring<‘s  befestigt  und 
gedichtet-  Die  Bronzehfllsen  sind  so  genau  gegossen, 
dass  sie  einer  weiteren  Bearbeitung  nicht  bedürfen. 

Eine  vollkommene  Dichtung  wird  durch  einen  kleinen 
Bleiriug,  welcher  zwischen  den  Schraubenkopf  und  die 
Rohrplutto  gelegt  wird,  erreicht.  Um  ein  Fest  rosten  der 
Schraub«m  zu  vermeiden,  sind  die  Hülsen  mit  einem 
dünnen  Ueberzug  versehen,  welcher  aus  einer  Compo- 
sition  von  Talg  und  sehr  fein  gepulvertem  metallischem 
Zink  besteht,  Hierdurch  wird  nicht  nur  das  lleraus- 
schrauljen  erleichtert,  sondern  auch  die  Dichtigkeit  ver- 
vollkommnct.  Bei  sorgfältigen  Versuchen,  sowol  mit 
kaltem  als  heissem  Wasser,  hat  sich  diese  Verbindung 
vollkommen  bewährt.  Ehe  die  Röhren  vermittelst  des 
Schlüssels  Fig.  8 mul  B herausgt'schraubt  werden,  zieht 
man  erst  die  Stahlringe  mit  Hülfe  d«,'r  in  Fig.  10  bis  12 
gezeichneten  Vorrichtung  heraus. 

Das  Rohrloch  ist  im  Lichten  5 bis  6““  grösser  als 
der  äussere  Durchmesser  des  Rohr«*,  daher  dasselbe 
auch  noch  dann  leicht  durchgezogcu  werden  kann,  wenn 
es  eine  3""°  dicke  Kesstdsteinkruste  hat. 

Die  Langlois’ sehe  Construction  macht  eine  grössere 
Entfernung  von  Mitte  zu  Mitte  der  Röhren  und  eine 
stärkere  Platte,  als  sonst  üblich,  nicht  erforderlich.  Die 
letztere  bleibt,  trotz  der  grösseren  Löcher,  immer  noch 
f«>st  genug. 


Amerikanische  Versuche  über  Dampfkessel -Explosionen. 

Von  Aug.  Schmidt. 

(Bearbeitet  nach  dem  „ICnginecr“  vom  22.  Üecember  1871.) 

Durch  den  Marineminister  der  Vereinigten  Staaten  j Dampfkessel  - Explosionen  beizuwohnen,  welche  von 
wurde  eine  Commission  beordert,  den  Versuchen  über  | Francis  B.  Stevens  im  Aufträge  des  Verwaltung«- 
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ratlies  der  vereinigten  Eisenbahngescllschaften  von  New- 
Jersey  angestellt  wurden,  uud  zu  welchen  letzterer  eine 
Summe  bis  zu  10,000  Dollars  zur  Verfügung  gestellt 
hatte.  Von  dieser  Commission  ist  ein  Bericht  erstattet 
worden,  dessen  üauptangaben  in  der  nachfolgenden  Dar- 
stellung enthalten  sind. 

Die  neuen  Versuchskessel  waren  recht  bequem  auf 
einem  gut  ausgewählten  Platz  angeordnet,  mit  einem 
hohen  Bretterzaun  umgehen  und  mit  den  nöthigen  Ma- 
nometern und  Wasscrstandszeigem  versehen.  Din  er- 
steren  waren  besonders  zu  dienern  Zwecke  angefertigt 
und  sorgfältig  geprüft.  Fünf  Manometer  wurden  in  der 
Nähe'  jedes  Versuchskcsscls  unter  bombensicherer  Decke 
aufgestellt;  zwei,  welche  bis  zu  1500  Kilogrm.  pro  Qua- 
dratcentimoter  (1500  Pfd.  pro  Quadratzoll)  probirt  waren, 
wurden  nebeneinander  in  sicherer  Entfernung  von  dem 
Kessel  aufgestcllt,  76m  (250  Fuss)  am  ersten,  137™ 

(45  Fuss)  am  zweiten  Tage,  und  comnuicirteu  mit  dem- 
selben durch  eine  entsprechende  Rohrleitung:  in  dieser 
Lage  wurden  ihre  Ablesungen  mit  denen  der  am  Kessel 
befindlichen  Manometer  verglichen  und  übereinstimmend 
befunden. 

Zum  ersten  Versuch  diente  ein  von  Fletcher, 
riarrison  <&.  Co.  1858  gebauter  Kessel,  welcher  nach 
13jährigem  Dienst  im  Juli  aus  dem  Dampfer  „Joseph 
Belknap“  herausgeuommen  war.  Er  ist  von  dem  ge- 
wöhnlichen Typus,  mit  oben  zurückkchretideii  Zügen. 
Das  rechteckige  Vorderstück  ist  2“,*«  (7  Fuss  8 Zoll) 
laug,  1“,98  (6  Fuss  6 Zoll)  breit,  2", 11  (6  Fuss  11  Zoll) 
hoch  uud  enthält  zwei  Feuerungen,  jede  0”‘,84  (2  Fuss 
9 Zoll)  breit  uud  2“,i3  (7  Fuss)  lang.  Oben  ist  dieses 
Vorderstück  halbkreisförmig  gewölbt  und  einfach  ver- 
nietet. Der  hintere  Thoil  des  Aussenkessels  ist  ein  Cy- 
linder  lm,98  (6  Fuss  6 Zoll)  im  Durchmesser  und  6“, 20 
(20 .Fuss,  4 Zoll)  lang,  ohne  Anker,  einfach  vernietet  mit 
flachem  Kopf.  Die  ganze  Länge  des  Kessels  beträgt 
8",m  (28  Fuss).  Das  Eisenblech  der  äusseren  Wandung 
ist  6“"’, 5 (gut  l Zoll)  dick  uud  alle  ebenen  Flächen  sind 
von  175  zu  175“"“  (7  zu  7 Zoll)  verankert.  Die  Decke 
der  Feuerung  ist  flach  und  mit  der  halbkreisförmigen 
äusseren  Wandung  darüber  verankert;  über  letzterer  er- 
hebt sich  die  gewöhnliche  ringförmige  Dampftrommcl, 
welche  den  unteren  Theil  des  Schornsteines  umgieht 
und  mit  demselben  verankert  ist.  Derselbe  hat  1“,m  j 
(4  Fuss)  äusseren,  0m,8i  (2  Fuss  8 Zoll)  inneren  Durch- 
messer und  ist  3m,i7  (10  Fuss  5 Zoll)  über  dem  Kessel 
hoch.  Die  unteren  Züge  sind  zehn  an  der  Zahl  und 
4*,so  (15  Fuss  9 Zoll)  lang;  zwei  davon  haben  40G“"1 
(16  Zoll)  inneren  Durchmesser,  die  übrigen  228m“  (9  Zoll). 
Die  oberen  Züge  sind  zwölf  an  der  Zahl,  6m,n  (22  Fuss) 
lang,  215™“  (8J  Zoll)  im  Lichten  weit.  Der  geringste 
Wasserraum  zwischen  den  Zügen  beträgt  70“™  (2^  Zoll) 
im  Lichten.  Alle  flachen  Wasserwünde  des  Kessels  sind 
1 0O'“,n  (4  Zoll)  dick,  einschliesslich  der  Metallstärke.  Die 
Kostfläche  beträgt  3,5«  Qdrtmtr.  (38j  Quadratfuss);  die 
gesummte  Wasserheizflüche  beträgt  117,8  Quadratmeter 
(1263  Quadratfuss);  die  Dampfühcrhitzungsflüchc  im 
Schornstcinmantel  7,s  Quadratmeter  (84  Quudratluss). 


Dieser  Kessel  wurde  einem  hydrostatischem  Druck 
von  7,87  Kilogrm.  (112  Pfd.)  unterworfen,  dabei  brachen 
einige  Anker,  ohne  dass  sich  jedoch  die  Form  des  halb- 
kreisförmigen Oberstückes  des  rechteckigen  Vorderkcsscls 
veränderte.  Nach  geschehener  Reparatur  wurde  er  einer 
weiteren  Probe  von  5,8  Kilogrm.  (82  Pfd#  pro  Quadrat- 
zoll) unterworfen,  ohne  dass  ein  Theil  brach;  uud  später 
ohne  Bruch  einer  Datnpfspnnmmg  von  4,«  Kilogrm. 
(CO  Pfd.). 

Bei  dem  Versuch  wurde  beabsichtigt,  den  Kessel 
durch  Dampfdruck  mit  304“'“  (12  Zoll)  Wasser  über  den 
obersten  Köhren  zu  sprengen,  aber  es  fand  sich,  dass 
wegen  des  starken  1 >a!npfuiisströmeus  an  der  Fuge  zwi- 
schen dem  Schomsteinmantel  und  dem  äusseren  Kessel, 
der  Druck  nicht  über  6,54  Kilogrm.  (93  Pfd.)  gesteigert 
werden  konnte.  Bei  diesem  Druck  erfolgte  kein  Bruch, 
aber  die  Form  des  halbkreisförmigen  Obertheiles  des 
rechteckigen  Vorderkessels  erlitt  eine  Veränderung. 

Der  zweite  Versuch  wurde  mit  einem  rechteckigen 
Kasten  angestellt,  welcher  so  construirt  war,  dass  er  den 
flachen  Wasserraum  oder  Wasserfuss  des  Kessels  der 
„Westfield“  vorstellte,  welcher  kürzlich  in  New- York  au 
Bord  jenes  Schiffes  explodirt  war. 

Dieser  Kasten  war  1“,  ss  (6  Fuss)  lang,  1",*«  (4  Fuss) 
hoch  uud  ebenso  breit  auswendig  gemessen.  Die  Seiten- 
wäude  bestanden  aus  bestem  Feuerbutfliseueisen , 8““ 
(ts  Zoll)  dick,  von  der  Abhot  iron  Company.  An  den 
Rändern  waren  diese  Platten  einfach  an  einen  Rahmen 
von  Eisenstäben  genietet,  welch’  letztere  an  den  Enden 
auf  Gehrung  gestosseu  waren  und  in  den  äusseren 
Masseu  mit  dem  Kasten  ühereinstiinmten.  Diese  Stäbe 
waren  85“'°  (3?  Zoll)  breit,  51“m  (2  Zoll)  dick  und  in 
der  Mittellinie  mit  den  Nietlöchern  versehen.  Die  Seiten- 
plattou  waren  in  der  einen  Richtung  alle  222"“  (8J  Zoll), 
in  der  anderen  alle  233“”“  (9}  Zoll)  durch  Bolzen  von 
vou  28“"*, 5 (lt  Zoll)  Stärke  geankert,  welche  einfach  in 
die  Platten  eingoschraubt  und  an  der  Aussenseite  der- 
selben nur  sehr  wenig  vernietet  waren.  Der  Kasten 
wurde  hochkant  auf  ein  Ziegelfuiidnment  gesetzt  und 
war  von  Seitcnmauem  aus  Ziegeln  eingeschlossen,  mit 
Ausnahme  eines  freibleibenden  Streifens  von  380““ 
(15  Zoll)  oben  uud  305  (12  Zoll)  an  einer  Seite,  an  wel- 
chem die  Manometer  befestigt  waren.  Der  oingeschlos- 
sene  Theil  des  Kastens  wurde  durch  zwei  kleine,  mit 
einander  nicht'  in  Verbindung  stehende  Öefen  geheizt, 
deren  Koste  685"“  (27  Zoll)  lang  und  355“’"  (14  Zoll) 
breit  waren.  Das  Brennmaterial  war  Holz,  und  die  Vcr- 
brennungsproductc  entwichen  durch  zwei  Röhren  von 
Eisenblech.  Die  dem  Feuer  ausgesetzte  Oberfläche  des 
Kastens  betrug  l,sQdrtintr.  (19J  Quadratfuss)  und  war 
nur  Wasserheizfläche,  da  der  Kasten  bis  auf  228““ 
von  oben  mit  Wasser  gefüllt  war.  Von  der  ganzen  in- 
wendigen Höhe  wurden  also  940"'"'  (37  Zoll)  von  Wasser, 
178““  (7  Zoll)  vou  Dampf  eingenommen. 

Bei  dem  Versuche  stieg  der  Druck  langsam  auf 
9,5  Kilogrm.  (135  Pfd.),  als  er  aber  auf  10,9  Kilogrm. 
(165  Pfd.)  kam,  explodirtc  der  Kasten  mit  einem  lauten 
Knall  und  zerstörte  das  umgebende  Mauerwerk  voll- 
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ständig.  Die  beiden  Seitcnplatten  wurden  in  genau  ent- 
gegengesetzter Richtung  beinahe  gleich  weit  rechtwinklig 
zu  ihrer  Oberfläche  fortgeschleudert.  Der  Bruch  war 
nur  in  einer  Platte  erfolgt  und  zwar  längs  der  ganzen 
Nietfuge,  welche  dieselbe  mit  dem  Rahmen  verband. 
Auf  eine  grosse  Strecke  der  Fuge  war  die  Platte  zwi- 
schen den  Nieten  ausgerissen,  auf  der  übrigen  Länge 
die  Nieten  abgescheert.  Die  andere  Platte  war  nicht 
gerissen,  auch  die  Stäbe  des  Rahmens  waren  nicht  zer- 
brochen ; Platte  und  Rahmen  blieben  aneinander  genietet, 
aber  von  dem  letzteren  waren  sämmtliche  Stäbe  um  100 
bis  150““  (4  bis  6 Zoll)  nach  Innen  gebogen.  Beide 
Platten  waren  uuregelmässig  ausgebaucht,  in  der  Nähe 
des  Rahmens  bis  zu  etwa  '229'""  (9  Zoll)  Höhe.  Keiner 
von  den  Stehbolzen  war  zerrissen,  auch  das  Gewinde  an 
ihrem  Ende  sowie  das  Muttergewinde  in  der  Platte  in 
keiner  Weise  abgestreift  oder  beschädigt,  nur  der  kleine 
Nietkopf  am  Ende  war  bei  sämmtlicheu  Bolzen  abge- 
brochen. 

Die  Thatsaclie,  dass  die  Platten  trotz  ihrer  grossen 
Ausbauchung  in  der  Mitte  nicht  rissen  (und  nur  eine 
in  der  Nietreihe  abriss),  zeigt  die  Vorzüglichkeit  des 
Materials,  welches  diese  beinahe  augenblickliche  und 
[termanente  Ausdehnung  ertrug,  ohne  zu  reissen;  und 
dieser  grossen  Ausdehnung  muss  cs  auch  zugeschrieben 
werden , dass  die  Gewinde  an  den  Bolzen  und  in  der 
Platte  unbeschädigt  blieben.  Die  Platte  vergrösserte 
durch  ihre  Ausdehnung  den  Durchmesser  des  Gewindes, 
bis  der  Stchbolzen  ohne  Beschädigung  seiner  Gewinde 
sich  durchzog  und  nur  den  kleinen  Nietkopf  am  Ende 
abriss.  Wären  diese  Bolzen  aussen  mit  Muttern  ver- 
sehen gewesen,  würde  der  Kasten  sicher  noch  einen 
höheren  Druck  ausgehalten  haben,  ehe  er  explodirte. 
Zwischen  den  Stehbolzen  zeigte  sich  auch  noch  eine  ge- 
ringe permanente  Streckung  der  Platten,  welche  gleichsam 
ein  System  kleinerer  Ausbauchungen  darstellte,  und  um 
jeden  Bolzen  herum  waren  beide  Platten  durch  eine 
Anhäufung  kreisförmiger  Kräuselungen  (congeries  of  cir- 
cular crispations)  stark  markirt. 

Aus  diesem  Versuche  hat  die  Commission  folgende 
Schlüsse  gezogen: 

1)  Ein  allmälig  wachsender  Dampfdruck  im  Kessel 
kann  eine  wirkliche  Explosion  hervorbringen,  welche 
seine  Fragmente  heftig  mit  lautem  Knall  auf  weite  Ent- 
fernungen fortschleudert,  selbst  wenn  84  pCt.  des  Kessel- 
inhaltes mit  Wasser  gefüllt  sind. 

2)  Verschraubte  Stchbolzen  sollten  bei  Kesseln  stets 
mit  Muttern  versehen,  oder  ein  Theil  der  Enden  zu  mas- 
siven Nietköpfen  gebildet  werden,  weil  die  Ausdehnung 
der  Platten  gross  genug  ist,  um  unter  einem  Druck, 
der  weder  die  Bolzen  zerreisst,  noch  ihre  Gewinde  ab- 
streift,  den  letzteren  ein  unbeschädigtes  Durchschlüpfen 
zu  gestatten. 

Vor  diesem  Versuch  war  der  Kasten  einem  hydro- 
statischen Druck  von  9,7  Kilogrm.  (138  Pfd.)  und  einem 
Dampfdruck  von  7,2  Kilogrm.  (102  Pfd.)  ohne  Schaden 
l unterworfen  worden. 

Der  Kessel,  welcher  zu  einem  dritten  Versuch 
XVI. 


benutzt  wurde,  war  1845  von  T.  F.  Scott  erbaut  und 
im  letzten  August  nach  25jährigcm  Gebrauch  aus  dem 
Dampfboot  „Bordentown“  herausgenommen.  Nach  dem 
Ilerauspehmen  hatte  ein  Certificat  des  Inspectors  den 
Betrieb  desselben  mit  2,i  Kilogrm.  (30  Pfd.)  Druck  ge- 
stattet. Es  war  ein  horizontaler  Röhrcnkessel,  und  lagen 
die  Röhren  unmittelbar  über  der  Feuerbuchse  und  der 
V erbrenuungskammer. 

Er  hatte  nur  .eine  Feuerung  von  3“, 48  (11  Fuss 
5 Zoll)  Breite,  bei  2“, 18  (7  Fuss)  Länge  der  Roststäbe. 
Die  Decke  der  Feuerbuchse  und  des  Verbrennungs- 
raumes war  flach  und  mit  der  darüber  befindlichen  flachen 
Decke  durch  flache  Anker  von  50  x 13“"  (2  X | Zoll) 
Querschnitt  verankert,  welche  quer  zum  Kessel  432““ 
(17  Zoll),  in  der  Längenrichtung  305““  (12  Zoll)  aus- 
einander standen,  jeder  Anker  hielt  also  eine  ebene  Fläche 
von  1316  Quadratccutimetcr  (204  Quadratzoll)  und  war 
mit  derselben  durch  Füsse  so  verbunden,  dass  die  ebene 
Fläche  zwischen  den  Nieten  jedesmal  305““  (12  Zoll) 
Quadrat  war.  Die  flachen  Wasserwände  waren  nach 
einer  Richtung  alle  203““  (8  Zoll),  nach  der  nndereu  alle 
305“'”  (12  Zoll)  durch  25“'"  (1  zöllige)  Sehraubensteh- 
bolzen  verbunden,  von  denen  jeder  eine  Fläche  von  619 
Quadratcentiineter  (96  Quadratzoll)  zu  halten  hatte.  Die 
Eisenbleche  des  Kessels  waren  etwa  7““  (gut  | Zoll)  dick. 

Die  Köhren  waren  von  Eisen,  384  an  der  Zahl  und 
vertieal  in  acht  Reihen,  horizontal  in  48  Reihen  ange- 
ordnet, Jede  Röhre  hatte  51““  (2  Zoll)  äusseren  Durch- 
messer und  305““  (12  Zoll)  ganze  Länge.  Die  ganze 
von  den  Köhren  eingenommene  Höhe  von  der  Unter- 
kante der  untersten  Röhre  bis  zur  Oberkante  «1er  ober- 
sten Röhre  war  560'““  (22  Zoll).  Die  Röhren  waren 
in  16  'Gruppen  getheilt  und  die  Gruppen  waren  durch 
Wn8serräume  getrenut,  welche  in  senkrechter  Richtung 
52““, 4 (2,V  Zoll),  in  horizontaler  44““, 4 (1J  Zoll)  im 
Lichten  weit  waren.  Von  der  Unterkante  der  untersten 
Reihe  bis  zur  Decke  der  Feuerbuchse  war  ein  freier 
Raum  von  152““  (6  Zoll)  zur  Wassercirculation.  Feuer- 
brttcke  un«l  Boden  der  Vcrbreunungskammer  waren  aus 
Zingeln.  Die  Feuerbuchse  hatte  keinen  Wasserboden, 
aber  ihre  114““  (4J  Zoll)  dicken  Füsse  standen  in  einer 
Pfanne,  welche  sich  unter  der  ganzen  Feuerung  aus- 
breitete. 

Der  Aussenkessel  war  rechtwinklig,  seine  verticalen 
Scitcnwände  mit  der  Decke  durch  Viertelkreisbogeu  von 
940““  (37  Zoll)  Radius  verbunden.  Alle  Fügen  waren 
einfach  genietet. 

Auf  der  Mitte  der  Decke  des  Kessels  stand  ein 
cylindrischer  Dampfdom  von  l“,ss  (6  Fuss)  Durchmesser 
und  2”, 6t  (8  Fuss  8 Zoll)  Höhe. 

Die  flache  Wasserwand  am  vorderen  Ende  dos  Kes- 
sels war  einschliesslich  der  Metallstärke  114““  (4.1  Zoll) 
dick,  die  am  hinteren  Ende  127““  (5 Zoll).  Der  Kessel  war 
3“, 71  (12  Fuss  2 Zoll)  breit,  4“, 70  (15  Fuss  5 Zoll)  lang 
uml  ohne  Dampfdom  2“, 59  (8  Fuss  6 Zoll)  hoch. 

Der  äussere  Kessel  war  sehr  ungleichmässig  ver- 
ankert. Jeder  obere  Horizontalanker  von  28“™, 6 (lj  Zoll) 
Durchmesser  hatte  den  Druck  auf  eine  Fläche  von  2168 
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Quadratcentimeter  (336  Quadratzoll),  jeder  flache  Ver- 
ticalanker  in  der  Nähe  der  Seiten  yon  51  X 13““ 
(2  X ] Zoll)  Querschnitt  den  auf  eine  Fläche  von  1471 
Quadratcentimeter  (228  Quadratzoll)  aufzunehmen.  Dies 
waren  die  schwächsten  Stellen. 

Die  Rostflächn  betrug  7,4  Quadratmeter,  die  totale 
Heizfläche  232,9  Quadratmeter. 

Der  Kessel  wurde  zunächst  einem  hydraulischen 
Druck  von  4,22  Kilogrm.  (60  Pfd.)  unterworfen,  wobei 

112  Ankerfflsse  abrissen.  Nach  der  Reparatur  wurde  er 
einem  Wasserdruck  von  4,15  Kilogrm.  (59  Pfd.)  ausge- 
. setzt,  welchen  er  ohne  Bruch  aushielt;  ebenso  wie  später 
einen  Dampfdruck  von  3,16  Kilogrm.  (45  Pfd.).  Bei  dem 
Versuche  wurde  mit  Holz  gefeuert  bei  einem  Wasser- 
stand im  Kessel  von  380“°  (15  Zoll)  über  dem  höchsten 
Punkt  der  Röhren. 

Bei  einem  Drucke  von  3,4  Kilogrm.  (50  Pfd.)  rissen 
eiuigc  Anker  mit  lautem  Knall,  und  als  der  Druck  von 
3,77  Kilogrm.  (53]  Pfd.)  erreicht  war,  cxplodirte  der 
Kessel  mit  furchtbarer  Heftigkeit.  Der  Dampfdom  mit 
einem  Theil  der  äusseren  Kessel  wand,  zusammen  eine 
Masse  von  ungefähr  3 Tonnen  Gewicht,  wurde  hoch  in 
die  Luft  geschleudert  und  fiel  etwa  140”  (450  Fuss) 
von  dem  ursprünglichen  Standpunkte  des  Kessels  zur 
Erde,  wobei  er  mehrere  Bäume  in  seinem  Falle  zer- 
malmte. Zwei  andere  grosse  Stücke  fielen  in  geringerer 
Entfernung  nieder;  kleinere  wurden  viel  weiter  geworfen. 
Beinahe  der  ganze  Kessel  war  buchstäblich  in  Stücke 
zerrissen  und  weit  und  breit  umhergestreut,  die  Röhren 
waren  der  einzige  Theil,  welcher  an  dem  Aufstellungs- 
orte verblieb.  Diese  waren  zwar  stark  verdreht,  übrigens 
aber  unbeschädigt.  Beide  Rohrplatten  waren  in  entgegen- 
gesetzter Richtung  und  in  demselben  Moment  fortge- 
blasen worden,  denn  fast  alle  Röhren  fanden  sich  in 
einem  Haufen  auf  dein  Boden  unmittelbar  unter  der 
Stelle,  die  sie  im  Kessel  eingenommen  hatten,  so  dass 
also  die  Vernietung  ihrer  Enden  auf  den  Platten  gleich- 
zeitig abgestreift  worden  war.  Die  Decke  der  Feuer- 
buchse und  der  Verbrennungskammer,  welche  im  Kessel 
unmittelbar  unter  den  Köhren  gelegen  hatte,  waren  gänz- 
lich in  Trümmer  geschlagen,  sowie  auch  Seiten  und 
Enden  des  Aussenkessels.  Der  Kessel  scheint  zuerst 
in  Folge  des  Bruches  der  oberen  Reihe  Horizoutalaukcr 
nachgegeben  zu  haben.  Der  laute  Knall,  welcher  ver- 
nommen wurde,  als  der  Dmck  3,5  Kilogrm.  (50  Pfd.) 
erreichte,  rührte  wahrscheinlich  von  ihrem  Zerrcisscn 
her.  Die  grösseren  Massen  wurden  alle  nach  einer  Rich- 
tung geworfen,  rechtwinklig  zur  Seite  des  Kessels;  die 
kleineren  Stücke  dagegen  strahlenförmig  wie  von  einem 
Mittelpunkte  aus  nach  allen  Richtungen  hin.  Zwei 
schwere  bombensichere  Decken  aus  schweren  Hölzern 
und  Sand  zum  Schutze  der  anderen  Kessel  wurden  aus 
ihrer  I^age  gebracht  und  ein  Theil  des  Umfassungs- 
zaunes durch  die  herumfliegenden  Stücke  niedergeworfen. 
Die  AnkerfÜsse  blieben  in  den  meisten  Fällen  fest  am 
Blech  sitzen,  die  Anker  waren  zerrissen,  wahrscheinlich 
an  der  Sch  weissstelle,  so  dass  die  Enden  noch  an  den 
Füssen  fest  sassen.  Die  Stehbolzen,  welche  die  flachen 
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"Wasserwände  verankerten,  waren  aus  ihrer  Befestigung 
herausgeschlüpft,  ohne  dass  ihr  Schraubengewinde  oder 
das  in  der  Platte  beschädigt  wurde,  wie  schon  bei  dem 
zweiten  Kessel  bemerkt  worden  war. 

Der  Boden  unter  und  um  den  Standpunkt  des  K09-  ' 
sel8  war  vom  Kesselwasser  durchnässt  und  in  Schlamm  1 
verwandelt,  ebenso  war  das  Gras  und  kleine  Gesträuch  j 
in  der  Nachbarschaft  vollständig  nass.  Sieben  Minuten  1 
vor  der  Explosion  wurde  das  Wasserstandsglas  am  Kessel 
besichtigt  und  zeigte  einen  Wasserstand  von  380™“ 
(15  Zoll)  über  den  obersten  Röhren. 

Die  aus  diesem  Versuche  von  der  Commission  ge- 
zogenen Schlüsse  sind  folgende: 

1)  Ein  alter  Kessel,  der  eine  grosse  Menge  Wasser 
über  dem  höchsten  Punkt  der  Heizfläche  enthält,  kann  ! 
so  explodiren,  dass  er  in  Trümmer  verwandelt  wird  i 
und  die  Stücke  nach  allen  Richtungen  mit  einer  Kraft 
umherfliegen,  welcher  gewöhnliche  Constructionen  von 
Bauwerken  oder  Schiften  keinen  Widerstand  leisten  j 
können. 

2)  Der  für  eine  so  verheerende  Explosion  erforder- 
liche Druck  ist  der  sehr  massige  von  3,77  Kilogrm. 
(53]  Pfd.). 

3)  Mit  reinem  Holzfeuer,  welches  in  gleicher  Zeit 
bei  weitem  weniger  Hitze  erzeugt  als  ein  Kohlenfeuer, 
waren  nur  13  Minuten  nöthig,  um  den  Druck  von  dem 
durch  den  Inspector  gestatteten,  von  2, 11  Kilogrm.  (30  Pfd.) 
auf  den  Druck  der  Explosion  von  3,77  Kilogrm.  (58]  Pfd.) 
zu  steigern.  Dies  zeigt,  dass  eine  Abwesenheit  oder 
Nachlässigkeit  des  Heizers  von  nur  einigen  Minuten, 
verbunden  mit  einem  Überlasteten  oder  festgeklemmten 
Sicherheitsventil,  hinreichend  sind,  um  die  zerstörendstc 
Kesselexplosion  hervorzurufen,  sogar  bei  einem  alten 
ungleichmässig  verankerten  Kessel,  wo  man  voraussetzen 
sollte,  dass  ein  Bruch  des  schwächsten  Theiles  vorher- 
gehen und  das  Entweichen  des  gespannten  Dampfes 
ohne  weiteren  Schaden  gestatten  würde. 

4)  Um  eine  Explosion  oder  ihre  zerstörenden  Wir- 
kungen zu  erklären,  bedarf  cs  keiner  Hypothesen  von 
niedrigem  Wasser,  enormem  Druck,  augenblicklicher 
Bildung  ungeheurer  Dampfmeugen,  Überhitztem  Dampf, 
Bildung  hypothetischer  Gase,  Entwickelung  von  Elek- 
tricität  etc.  Die  fürchterlichste  Katastrophe  kann  da- 
durch veranlasst  werden,  dass  der  Druck  des  gesättigten 
Dampfes  einfach  bis  zu  einem  Punkte  steigt.,  wo  die 
Festigkeit  des  Kessels  nachgiebt,  und  es  braucht  dieser 
Druck  gar  nicht  so  sehr  den  in  ähnlichen  Kesseln  ge-  | 
wohnlich  angewendeten  zu  übersteigen. 

5)  Im  Moment  der  Explosion  findet  keine  plötzliche 
Verwandlung  des  Kesselwassers  in  Dampf  Statt.  Im 
Gegentheil,  mit  Ausnahme  einer  kleinen  Menge  Wasser, 
die  nach  der  durch  den  Riss  des  Kessels  verursachten 
Reduction  des  Druckes  verdampft,  in  Folge  der  in  ihm 
enthaltenen  Wärme,  welche  der  Temperaturdifferenz  zwi- 
schen der  Explosionsspannung  und  der  Atmosphären- 
spannung entspricht,  bleibt  das  Wasser  unverändert, 
wird  umhergeworfen,  durchnässt  die  nächstliegenden 
Gegenstände  und  verbrüht  Jeden,  auf  den  es  fällt. 
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6)  Die  schwächste  Stelle  der  Anker  war  die  Sch  weiss- 
fuge. 

7)  Die  gloichmässigc  Streckung  der  Kesselbleche 
zwischen  den  Stehbolzen  nach  allen  Richtungen,  welche 
ihre  Ausbauchung  begleitete,  war  gross  genug,  um  das 
Durchschliipfcu  der  Bolzen  ohne  Beschädigung  ihrer 
Gewinde  oder  der  iu  der  Platte  zu  gestatten. 


8)  Dieser  Versuch  hat  verschiedene  Theorien  über 
Dampfkessel  - Explosionen  endgültig  beseitigt,  setzt  an 
Stelle  vager  Verniutkungcn  und  roher  Hypothesen  ge- 
naue Ver8ucli8data,  verringert  so  das  Feld,  auf  welchem 
die  Wahrheit  gesucht  werden  muss  und  macht  ihre  Ent- 
deckung wahrscheinlicher. 


Ueber  Vereine  zuin  Zwecke  der  Revision  von  Dampfkesseln. 

Von  C.  Isambert. 

(Vorgetragen  auf  der  XII.  Hauptversammlung  in  Cassel  am  16.  September  1871.) 


Um  die  Bildung  von  Vereinen  zur  Verhütung  von 
Dampfkessel-Explosionen  etc.  sowie  deren  Wirken,  Or- 
ganisationen etc.  recht  verstehen  zu  können,  ist  cs  noth- 
wendiges  Erlordemiss  und  auch  wol  von  besonderem 
Interesse,  diesen  Gegenstand  auf  seinen  Ursprung  zurück- 
zuführen. 

England  ist  das  Land,  iu  welchem  die  erste  Idee 
zur  Gründung  derartiger  Vereine  angeregt  und  mit  Er- 
folg durebgeftihrt  wurde. 

Durch  eine  im  Jahre  1869  im  Aufträge  des  gross- 
herzoglich  badischeu  Handelsministeriums  unternommene 
Instructionsreise  iu  England,  bin  ich  in  der  Lage,  die 
dortigen  einschlägigen  Verhältnisse  genau  zu  kennen  und 
werde  das  Wissenswerthe  hierüber  sofort  berichten. 

Es  darf  wol  als  allgemein  bekannt  vorausgesetzt 
werden,  dass  der  englische  Industrielle  keine  polizeiliche 
Erlaubnis»  zur  Erzeugung  und  Benutzung  der  Dampf- 
kraft. uachzusuchen  braucht,  sofern  es  sich  um  Apparate 
handelt,  die  auf  dem  festen  Lande,  nicht  aber  als  Trieb- 
kraft von  Schiffen  verwendet  werden. 

Wenn  die  englische  Regierung  bis  zum  heutigen 
Tage,  einige  Fälle  ausgenommen,  diesem  Grundsätze 
treu  geblieben  ist,  so  kann  ihr  dies  nicht  als  besonderes 
Verdienst  angerechnct  werden,  und  muss  man  ja  nicht 
glauben,  dass  sie  mit  der  beginnenden  Benutzung  der 
Dampfkraft  die  Momente  für  uud  wider  staatliche  Con- 
trole  weislich  erwogen  und  sieh  dann  für  letzteren  Modus 
entschieden  habe;  iin  Gegcntheil,  die  Dampf- Industrie 
war  schon  ziemlich  entfaltet,  als  die  erste  staatliche  und 
öffentliche  Notiz  von  ihrer  schlimmen  Seite  genommen 
wurde.  Es  war  dies  in»  Jahre  1815,  als  in  London  eine 
heftige  Dampfkessel  - Explosion  die  Aufmerksamkeit  von 
Regierung  uud  Parlament  auf  den  bisher  noch  wenig 
beachteten  Motor  lenkte.  In  Folge  dieser  Katastrophe 
trat  iu»  tlabre  1817  ein  Comite  zusammen,  bestehend 
aus  mehreren  Parlamentsmitgliedern  und  verschiedenen 
Technikern,  um  die  Mittel  uud  Wege  zu  beratken,  der- 
artigen Erscheinungen  vorzubeugen,  eveut.  gesetzliche 
Vorschriften  für  Anlage  und  Betrieb  der  Dampfkessel 
zu  treffen. 

Dies  Comite  empfahl  uun  unter  Anderen  als  Resultat 
seiner  Untersuchungen,  dass  1)  zu  einem  Dampfkessel 
nur  Schmiedeeisen  verwendet  werden  dürfe,  statt  Guss- 
eisen und  Kupfer  wie  bisher;  2)  dass  alle  Dampfkessel 


untersucht  und  geprüft  werden  müssen;  3)  dass  jeder 
Dampfkessel  mit  zwei  Sicherheitsventilen  versehen  werde, 
die  sich  bei  einem  Drittel  des  Probedruckes  bereits  öffnen. 
Das  Comite  beantragte  ferner  Strafandrohungen  für  alle 
Vergeben  gegen  diese  Vorschriften.  Indessen  erlangten 
dieselben  keine  Gesetzeskraft;  ans  welchem  Grunde,  ist 
mir  unbekannt  geblieben;  uud  somit  fand  auch  keine 
polizeiliche  Einmischung  in  die  Dampfkessel -Industrie 
bis  zum  heutigen  Tage  Statt. 

Die  Explosionen  in  England  mehrten  sich  indessen 
von  Tag  zu  Tag,  und  die  nächste  Anregung  der  Frage 
erfolgte  durch  eineu  Vortrag  von  Mr.  William  Smith 
in  einem  Meeting  der  „Institution  of  Mechanical  En- 
gineers“ in  Manchester  im  Jahre  1848,  welcher  geeignete 
Schritte  zur  sachgcmässen  Revision  der  Dampfkessel  in 
Vorschlag  brachte  und  bei  dieser  Gelegenheit  den  eng- 
lischen Industriellen  den  bekannten  englischen  Funda- 
incntalgrundsatz:  „Help  yourself“  entgegen  hielt. 

Dies  mag  wol  die  erste  Anregung  zur  Gründung 
von  Gesellschaften  gegeben  haben,  welche  sich  die  Ucber- 
wachung  der  Dampfkessel  zur  Aufgabe  machten,  und 
deren  jetzt  vier  in  England  bestehen. 

Die  Jahre  1853  und  1854  waren  reich  an  Dampf- 
kessel-Explosionen uud  insbesondere  fanden  in  den  in- 
dustriellen I)i8trictcn  von  Laneasbire  und  Yorkshire  viele 
verheerende  Katastrophen  statt,  die  manches  Menschen- 
leben zum  Opfer  forderten. 

Mehrere  Industrielle  traten  deshalb  am  23.  Januar 
1855  in  Manchester  zusammen,  uni  die  nöthigen  Vorsiclits- 
imissregeln  zur  möglichsten  Verhütung  dieser  unglück- 
lichen Katastrophen  zu  besprechen".  Das  Resultat  dieser 
zahlreich  besuchte»)  Versammlung  war  die  Gründung  der 
„Association  for  the  preveution  of  Steam  Boiler 
Explosions“;  ein  Comite,  bestehend  a»»s  dem  Hm. 
Henry  Houldsworth  als  Präsident  und  den  HHrn. 
Ashworth,  Bazlcy,  Fairbairn  und  Whitworth 
als  Vorstandsmitgliedern,  wurde  beauftragt,  die  vorläufige 
Geschäftsführung  zu  übernehmen.  Ende  März  desselben 
Jahres  wurde  Hr.  R.  B.  Longridge  als  Ober-Inspector 
von  genannten»  Comite  engagirt,  und  mit  seinem  Eintritt 
in  die  Gesellschaft  begaun  deren  Wirken. 

Diese  Gesellschaft  beabsichtigte  die  Dampfkessel- 
Anlagen  ihrer  Mitglieder  durch  besonders  befähigte  In- 
spectoreu  regelmässig  revidiren  zu  lassen , um  etwaige 
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Fehler,  welche  zu  einer  Explosion  Veranlassung  geben 
könnten,  rechtzeitig  zu  entdecken  und  deren  Entfernung 
zu  veranlassen;  ausserdem  waren  die  Inspectoren  sowol  i 
wie  der  Ober -Inspector  Longridge  angewiesen,  den 
Mitgliedern  zur  möglichst  billigen  Erzeugung  von  Dampf 
und  rationellen  Betrieb  ihrer  Maschinenanlagen  mit  Ruth 
und  That  an  die  Iland  zu  gehen. 

Am  Schlüsse  des  Jahres  1855  zählte  die  Gesell- 
schaft 269  Mitglieder,  welche  920  Kessel  repräsentirteu, 
diese  Zahl  war  Ende  1859  auf  530,  beziehungsweise 
1690  gestiegen. 

Von  diesem  Zeitpunkt  an  machte  sich  indessen  eine 
Abnahme  bemerklich,  indem  sich  eine  Concurreuz- Ge- 
sellschaft, die  „ Boiler  Assurancc  Company“,  ge- 
bildet hatte,  welche  auf  einer  anderen  Basis  stehend, 
das  Princip  der  Versicherung  gegen  etwaige  Explosions- 
schfiden  in  den  Vordergrund  stellte  und  zur  Erreichung 
ihres  Zweckes  die  nöthigen  Revisionen  der  Dampfkessel- 
anlagen Übernahm. 

Die  Anregung  zur  Gründung  dieser  zweiten  Ge- 
sellschaft wurde  gegeben  durch  Hr.  Thomas  Forsyth, 
Geschäftsführer  und  Director  der  Werke  von  Sharp, 
Stewart  & Co.,  und  im  Frühjahr  1858  trat  ein  Comite, 
bestehend  aus  Forsyth  und  einigen  seiner  Freunde, 
zusammen,  um  die  Sache  weiter  zu  treiben.  Der  plötz- 
liche Tod  des  Hm.  Forsyth  brachte  zwar  einen  kurzen 
Stillstand  in  dieses  Unternehmen,  bis  die  Explosion  eines 
Locomotivkessels  im  Herbst  1858  zu  erneutem  Eifer 
Veranlassung  gab. 

Gegen  Ende  desselben  Jahres  wurde  die  Frage  der 
Dampfkesselversicherung  dem  Comite  der  ersterwähnten 
Gesellschaft  vorgelegt,  von  diesem  aber  ungünstig  auf- 
genommen, da  die  Majorität  des  Vorstandes  sich  ganz 
entschieden  gegen  das  Princip  der  Versicherung  aus- 
sprach und  alles  Heil  in  einer  guten  Ueberwachung  der 
Dampfkessel  zu  finden  glaubte.  Der  damalige  über- 
Inspector  Longridge  war  indessen  anderer  Ansicht 
als  sein  Vorstand,  und  hielt  die  Gründung  einer  Ge- 
sellschaft, welche  die  Versicherung  der  Dampfkessel 
in  den  Vordergrund  stellte,  für  eine  zeitgemässe  Insti- 
tution, die  bei  guter  Verwaltung  den  Actionairen  einen 
ansehnlichen  Verdienst  zusicherte  und  in  zweiter  Reihe, 
als  Ueberwachungsgesellschaft,  ihre  segensreiche  Wir- 
kung nicht  einbüsste.  Longridge  trat  in  Folge  dessen 
aus  den  Diensten  der  genannten  Gesellschaft  aus  und 
bildete  im  März  1859  die  „Boiler  Assurance  Company“. 

Im  Jahre  1858  entstand  in  Huddcrsfield  die  „As- 
sociation for  tlie  prevention  of  Steam  Boiler 
Explosions“  nach  dem  Muster  der  Manchester  Asso- 
ciation, da  letztere  zu  jener  Zeit  nicht  gewillt  war,  ihre 
Thätigkeit  bis  Huddcrsfield  auszudehnen.  Diese  neue 
Gesellschaft  war  indessen  nur  von  kurzer  Dauer  und 
löste  sich  nach  einem  Wirken  von  drei  Jahren  wieder 
auf,  indem  die  meisten  ihr  angehörigen  Dampfkessel 
zur  Manchester  Steam  Boiler  Assurancc  Company  flber- 
gingen. 

Den  guten  Erfolgen  der  letzteren  ist  es  wol  zuzu- 
schreiben, dass  im  Laufe  der  nächsten  «Jahre  zwei  wei- 


tere Dampfkessel-Versicherungsgesellschaften  entstanden; 
die  eine  „The  Midland  Steam  Boiler  Inspection 
and  Assurance  Company“,  mit  dem  Sitze  in  Stour- 
bridge,  wurde  hauptsächlich  gebildet  durch  die  grossen 
Eisenwerksbesitzer  in  South  Staftbrdshire  nach  einer  der 
heftigsten  Explosionen  in  Bilston  im  Jahre  1862,  bei 
welcher  nicht  weniger  als  29  Menschen  um  das  Leben 
kamen,  die  andere  „The  National  lloiler  Insurance 
Company“  wurde  im  Jahre  1864  in  London  gegründet, 
verlegte  aber  sehr  bald  ihren  Sitz  nach  Manchester. 

Im  Jahre  1865  ging  die  Boiler  Assurance  Company 
in  eine  Actieugesellschaft  über  unter  dem  Namen  „The 
Boiler  Assurancc  and  Steam  Power  Company, 
Limited“. 

Es  bestehen  somit  vier  Dainpfkessel-Ueberwachuugs- 
gcscUschaftcu  in  England  und  arbeiten  sämmtlicb  mit 
gutem  Erfolge. 

Es  würde  die  Grenzen,  welche  vorliegendem  Referat 
gesteckt  sind,  überschreiten,  wollte  ich  hier  die  Ge- 
schäftsführung uud  Organisation  der  einzelnen  Gesell- 
schaften eingehender  behandeln,  und  so  muss  ich  mich 
begnügen,  deren  Bestehen  einfach  anzuführen;  verweise 
hierbei  . auf  die  Abhandlung  über  obigen  Gegenstand, 
welche  seiner  Zeit  von  mir  geschrieben  und  in  den 
„Verhandlungen  des  Vereines  zur  Beförderung  des  Ge- 
werbfleisses  in  Preussen“  auf  Wunsch  des  königl.  preussi- 
schen  Handelsministeriums  veröffentlicht  wurde. 

Wie  eingangs  meines  Berichtes  erwähnt,  bestehen 
in  England  gar  keine  gesetzlichen  Vorschriften  über  die 
Anlage  von  Landdampfkesseln  und  Dampfmaschinen  so- 
wie über  deren  Betrieb.  Jeder  baut  uud  betreibt  seine 
Kessel  gerade  wie  es  ihm  gefallt;  es  ist  einleuchtend, 
dass  eine  derartige  Freigebung  gefährlicher  Gewerbs- 
einrichtungen  ihre  guten,  aber  auch  ihre  schlimmen  Fol- 
gen haben  musste,  beide  sind  nicht  ausgeblieben. 

Verschont  von  jeder  polizeilichen  Einschränkung 
konnte  sieh  die  englische  Industrie  zu  einer  Höhe  ent- 
falten, die  sic  unter  auderen  Verhältnissen  vielleicht 
nicht  erreicht  hätte.  Der  Fahricnnt  fühlte  sich  frei  und 
unbeengt  in  seinen  Anlagen  zur  Dampferzeugung,  und 
Niemand  hatte  das  Recht,  ihm  in  der  Ausführung  seiner 
Pläne  und  dem  Betrieb  seiner  Fabriken  hindernd  ent- 
gegenzutreten; der  Fabrikherr  sowol  wie  der  Arbeiter 
waren  selbstständig,  zugleich  aber  auch  mit  dem  vollen 
Bewusstsein  ihrer  Verantwortlichkeit.  Andererseits  sind 
aber  die  schlimmen  Eigenschaften  einer  übertriebenen 
Gewerbefreiheit  wol  dazu  angethan,  die  eben  gepriesenen 
Vorzüge  in  einem  weniger  glänzenden  Lichte  erscheinen 
zu  lassen.  Es  ist  evident,  dass  jede  Freiheit  in  der 
Regel  mehr  oder  minder  zu  Ausartungen  führt,  deren 
Folgeu  um  so  bedauerlicher  werden,  je  unheilvoller  die 
Ursachen  sind.  Und  so  hat  es  denn  die  englische  In- 
dustrie dahin  gebracht,  dass  nach  Aufzeichnungen  eng- 
lischer technischer  Vereine  im  Laufe  dieses  Jahrhunderts 
circa  1600  Dampfkessel  - Explosionen  stattfanden,  durch 
welche  circa  5000  Personen  getödtet  und  eine  ent- 
sprechende Anzahl  verwundet  wurden.  Es  sei  bemerkt, 
dass  in  diesen  Zahlen  nur  diejenigen  Fälle  enthalten 
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sind,  die  überhaupt  zur  Kenntnis»  der  Ingenieure  kamen; 
es  ist  constatirt,  dass  in  England  manche  Dampfkessel- 
Explosionen  stattfanden  und  noch  stattfindcu,  von  denen 
die  Behörden  niemals  Anzeige  erhalten.  Angesichts 
dieser  unleugbaren  Thatsachen  musste  die  Gründung 


von  Gesellschaften  zum  Zwecke  der  Ueberwachung  der 
Dampfkessel  als  ein  wahrer  Segen  betrachtet  werden, 
und  diese  Vereine  haben  ihre  schwierige  Aufgabe  wirk- 
lich meisterhaft  erfüllt. 


Die  Boiler  Insurance  and  Steam  Power  Company  überwacht  gegenwärtig  13,500  Kessel, 

- Midland  Steain  Boiler  Insp.  and  Insurance  Company  - - 2,600 

- National  Boiler  Insurance  Company  - - 2,000 

- Manchester  Steam  Users  Association  - - 2,100 

Es  sind  somit  im  Ganzen  unter  Gesellschafts  -Controle  20,200  Kessel. 


Die  I.  Gesellschaft  hatte  während  ihres  12jährigen  Bestehens  ...  21  Explosionen, 

- II.  - - 8 - - ...  4 

- in.  - - 5 - - ...  2 

- IV.  - ...  14  - ....  5 - 


Summa  32  Explosionen. 


In  meinem  vorhin  erwähnten,  in  den  „Verhandl.  d.  V. 
zur  Beförderung  des  Gcwerbfleisses  in  Prcussen“  ent- 
haltenen Bericht  über  die  englischen  Dampfkessel-Ueber- 
wachungsgesellschaften  haben  sich  irrthümlich  und  zu 
meinem  lebhaften  Bedauern  andere  Zahlen  als  die  oben 
angegebenen  eingesclüichen , zum  grössten  Thcile  auf 
Grund  falscher,  in  England  erhaltener  Notizen.  Ich 
rechnete  dabei  imtcr  Anderen  heraus,  dass  von  6200 
Kesseln,  welche  unter  Controle  der  Gesellschaften  stehen, 
jährlich  nur  einer  explodire. 

Es  ist  diese  Zahl  6200  vielfach  in  andere  Abhand- 


lungen über  denselben  Gegenstand  flbergegangen,  wäh- 
rend sie  in  Wirklichkeit  lange  nicht  so  hoch  ist. 

Ich  benutze  hier  diese  Gelegenheit,  um  einen  ohne 
mein  Wissen  und  Willen  entstandenen  Fehler  zu  corri- 
giren,  indem  ich  jetzt  ein  Material  zu  Grunde  lege, 
welches  wol  den  vollsten  Anspruch  auf  Glaubwürdigkeit 
machen  kann.  Es  sind  dies  die  mir  vorliegenden  Ver- 
handlungen eines  „Select  Commitee  of  the  House  of  Com- 
mons“, welches  die  Dampfkesscl-Revisionsfrage  in  meh- 
reren Sitzungen  der  Jahre  1870  und  1871  erörterte  und 
zu  den  später  mitzutheilenden  Beschlüssen  kam. 


Nach  diesen  Acten  hatte 


die  Boiler  Insurance  Company  auf  je 

- Steam  Users  Association 

- Midland  Association 

- National  Company 


4,628  Kessel  1 Explosion, 

2,333  - 1 

2,666  - 1 

_ 3,750  - 1 

13,377  Kessel  mit  4 Explosionen. 


Somit  ist  die  Zahl  3344  die  richtige;  mit  anderen 
Worten:  von  3344  Kesseln,  welche  von  englischen 
Gesellschaften  überwacht  werden,  explodirt  pro  Jahr 
einer. 

Diese  Resultate  sind  als  äusserst  günstig  zu  be- 
zeichnen, wenn  man  bedenkt,  dass  der  weitaus  grösste 
Theil  der  Explosionen  immer  in  den  ersten  Jahren  des 
Bestehens  einer  Gesellschaft  vorgekommeu  ist,  zu  einer 
Zeit  also,  während  welcher  die  Beschaffenheit  des  Kessels 
dem  betr.  Inspector  noch  nicht  genau  bekannt  war,  oder 
aber  die  Inspcctorcn  noch  nicht  hinreichend  in  ihren 
Dienst  eingeweiht  waren.  Thatsache  ist,  und  ich  kann 
dies  aus  den  einzelnen  Jahresberichten  der  Gesellschaften 
beweisen,  dass  die  Zahlen  der  Explosionen  bei  denselben 
immer  abnehmen.  — Auch  muss  zu  Gunsten  der  Steam 
Users  Association  gesagt  werden,  dass  sie  niemals  wäh- 
lerisch bei  der  Aufnahme  eines  Kessels  in  die  Gesell- 
schaft verfahren  hat,  namentlich  in  den  ersten  Jahren 
nicht.  Hierdurch  kam  ein  schlechtes  Material  von  alten 
Dampfkesseln  in  den  Verein,  und  bei  diesen  waren  Ex- 
plosionen kaum  vermeidbar,  cs  sei  denn,  dass  man  zu 
dem  einzig  richtigen  Radicalmittcl  gegriffen  und  diese 
Todescaudidaten  einfach  ausrangirt  hätte,  womit  sich  in- 
dessen die  Herren  Besitzer  so  leicht  nicht  einverstanden 


i erklärt  haben  würden,  wenn  ich  meine  Erfahrung  in 
dieser  Richtung  zum  Massstab  nehme. 

Die  verschiedenen  Resultate  der  vier  Gesellschaften 
sind  ausser  den  oben  angeführten  Gründen  auch  noch 
dem  Umstande  zuzuschreiben,  dass  die  Principien  bei 
denselben  verschieden  sind.  So  „versichert“  beispiels- 
weise die  erste  Gesellschaft  und  lässt  nur  deshalb  über- 
wachen, um  sich  vor  Schaden  zu  bewahren ; es  liegt  so- 
mit in  ihrem  Interesse,  nur  gute  Kessel  zu  bekommen 
mit  guter  Wartung,  während  sie  alle  anderen  zurück- 
weist. Die  Steam  Users  Association  dagegen  „über- 
wacht“ im  eigentlichen  Sinne  des  Wortes,  dies  ist  bei 
ihr  die  Hauptsache;  im  Uebrigen  bietet  sie  jedem  Kessel- 
besitzer, der  Mitglied  ist,  eine  Garantie  bis  zu  300  £., 
d.  h.,  sie  übernimmt  die  Herstellung  aller,  durch  eine 
etwaige  Explosion  zerstörten  Theile  bis  zum  Maximal- 
betrage  von  300  £. 

ln  Anbetracht  des  Umstandes,  dass  die  meisten 
dieser  Explosionen  in  der  Regel  durch  Nichtbefolgung  der 
Vorschriften,  die  seitens  der  Iuspectoren  gegeben  wurden, 
stattgefunden  haben,  wie  aus  den  detaillirten  Berichten 
klar  hervorgeht,  muss  doch  die  sachgemässe  Ueberwachung 
der  Dampfkessel  zum  Zwecke  der  Verhütung  von  Explo- 
sionen als  unbestreitbare  Thatsache  hiugestellt  werden. 


187 


Abhandlungen. 


188 


Vielfach  ist  in  England  die  Frage  ventilirt  worden, 
ob  nicht  eine  zwangsweise  Überwachung  der  Dampf- 
kessel bei  den  häufigen  Unglücks  fallen  geboten  sei; 
hat  doch  vor  zwei  Jahren  H.  B.  Sheridan  im  eng- 
lischen Unterhause  einen  Gesetzentwurf  eiugcbracht, 
welcher  die  zwangsweise  Untersuchung  sämmtlicher 
Dampfkessel  bezweckt  hat. 

In  Folge  dessen  wählte  das  Unterhaus  am  16.  Mai 

1870  ein  Coinitc,  bestehend  aus  18  Parlamentsmitglie- 
dern, welche  die  Frage  der  Dampfkessel-Ueberwachuugen 
in  den  Sitzungen  vom  14.  Juni  bis  21.  Juli  1870  be- 
gannen und  während  der  Tage  vom  1 6.  März  bis  25.  April 

1871  zu  Ende  führten. 

Die  Verhandlungen,  so  interessant  sie  auch  sind, 
können  des  Baumes  wegen  hier  nicht  weiter  berührt 
werden.  Das  Resultat  ist  mit  einfachen  Worten  das: 

Das  Coinitc  empfiehlt:  durch  Gesetz  den  Benutzer 
des  Dampfkessels  fllr  alle  und  jede  Unfälle,  die  sich  an 
demselben  ereignen,  für  verantwortlich  zu  erklären,  eben- 
sowol  soll  derselbe  verpflichtet  sein,  nur  competente 
I je ute  zu  Heizern  zu  verwenden.  Der  Besitzer  ist  ver- 
pflichtet für  gute  Instandhaltung  des  Kessels  zu  sorgen 
uud  hat  derselbe  im  Falle  einer  Explosion  den  Beweis 
zu  führen,  dass  Alles  in  guter  Ordnung  war.  Er  ist 
für  allen  Schaden  verantwortlich,  sofern  ex  nicht  be- 
weist, dass  Zufälligkeiten  zur  Explosion  des  Kessels  bei- 
getrageu  haben,  deren  Verhütung  weder  in  seiner  noch 
seiner  Angestellten  oder  Arbeiter  Macht  lag. 

Ob  nun  dieser  Vorschlag  beim  Parlament  Annahme 
findet  und  Gesetzeskraft,  erlangt,  bleibt  nbzu warten, 
immerhin  wäre  es  sehr  wünschenswerth,  denn  heut  zu 
Tage  ist  cs  mit  der  so  hochgertthmten  Verantwortlich- 
keit in  England  schlecht  bestellt. 

Es  ist  zwar  Grundsatz  der  englischen  Gesetzgebung, 
dass  der,  welcher  einem  Anderen  Schaden  zufügt,  sei 
es  durch  seine  Schuld  oder  die  seiner  Bediensteten, 
diesen  schadlos  halten  muss,  insoweit  das  Eigenthum 
desselben  beschädigt,  wurde.  Anders  verhält  es  sich  in- 
dessen, wenn  Jemand  durch  eine  Dampfkessel-Explosion 
um's  Leben  gekommen  ist.  Ein  jeder  solcher  Fall  ruft 
einen  Coroners  Iuquest  (Leichenschau)  hervor;  der  Co- 
roner, der  indessen  durchaus  keiu  Techniker  zu  sein 
braucht,  trägt  den  zwölf  Geschworenen  seine  Ansicht 
vor,  ob  die  Kessel-Explosion  von  Unfall  sei  oder  uicht; 
in  ersterem  Falle  erkennen  die  Geschworenen  auf  „aee.i- 
dental  death“,  und  der  Kesselbnsitzer  geht  straflos  aus 
der  Sache  hervor,  in  letzterem  Falle  auf  „mauslaughter“ 
und  der  Kesselbesitzcr  hat  für  die  Hinterbliebenen  des 
Getödtcteu  nach  bestimmten  Normen  zu  sorgen. 

Nach  Aussage  der  euglischen  Dampfkessel  - Inge- 
nieure sind  die  Coroners  vielfach  nicht  in  der  Lage,  die 
Ursache  einer  Explosion  fcstzustellcn , und  die  Ge- 
schworenen erkennen  daher  in  der  Kegel  auf  „accidcntal 
death“.  Es  wurden  mir  Beispiele  der  wunderbarsten  Art 
erzählt,  woraus  die  Unfähigkeit  der  Coroners  zur  Unter- 
suchung von  Kessel -Explosionen  hervorgeht.  So  z.  B. 
verweigerte  die  Boiler  Assurance  Company  vor  einigen 
Jahren  die  Erneuerung  der  Police  eines  alten  ausge- 


brauchten Kessels;  dem  Besitzer  wurden  die  betreffenden 
Mittheilungen  über  den  Grund  der  Nichtwiederaufnahmc 
der  Versicherung  mitgetheilt,  uud  wurde  er  gleichzeitig 
gewarnt,  den  Kessel  weiter  zu  betreiben.  Kurze  Zeit 
nachher  explodirtc  derselbe,  zerstörte  zwei  Wohnhäuser, 
tödtete  fünf  Personen  und  verwundete  eine  grosse  An- 
zahl; der  Coroner  fand  die  Sache  ganz  unerklärlich  und 
die  Jury  fällte  wie  gewöhnlich  das  Urtheil  auf  „accidental 
death“;  der  Besitzer  ging  frei  aus. 

Zwar  können  die  Coroner  sich  einen  Techniker  wäh- 
len, der  sie  bei  ihren  Untersuchungen  mit  seinen  An- 
sichten und  seinem  Rathe  unterstützen  soll;  allein  es 
klingt  wirklich  komisch,  wenn  mau  erfahren  muss,  dass 
die  Coroner  um  deswegen  keinen  Techniker  zur  Er- 
gründung einer  Explosion  zuzieheu  konnten,  weil  sic  nur 
ermächtigt  waren,  hierfür  eine  halbe  Krone,  gleich 
25  Sgr.  auszugehen. 

Es  ist  deshalb  ganz  wol  erklärlich,  dass  von  Seiten 
des  Publicums  sowol,  wie  von  den  Dampfkcssel-Ueber- 
wachungsgesellschaften  die  energischsten  Schritte  beim 
Parlament  und  bei  der  Regierung  geth&n  werden,  um 
bei  jeder  Explosion  eine  ganz  scharfe  und  sachgcmässe 
Untersuchung  zu  veranstalten  und  zwar  unter  Zuziehung 
von  Leuten,  die  hierüber  ein  Urtheil  abzugeben  im 
Stande  sind,  dabei  frei  und  offen  ihre  Meiuuug  aus- 
sprechen. 

Nur  bei  der  consequenten  Durchführung  dieses 
Systemes,  das  dann  auch  wol  in  manchen  Fällen  die 
ernste  Bestrafung  eines  leichtsinnigen  Dampfkcssel- 
besitzers  zur  Folge  haben  würde,  glauben  die  Herren, 
die  ich  gesprochen  habe,  einen  rationelleren  Betrieb  und 
eine  grössere  Sorgfalt  bei  den  Untersuchungen  der  Dampf- 
kessel seitens  der  Benutzer  derselben  erwarten  zu  können. 

In  dieser  beständigen  Angst,  zur  Verantwortung 
herangezogen  zu  werden,  würden  gewiss  alle  Kessel- 
besitzer lieber  die  geringen  Kosten  der  Inspect.ion  zah- 
len, als  das  Risico  einer  Explosion  und  einer  gericht- 
lichen Untersuchung  zu  tragen,  deren  letztere  Folgen 
sic  jetzt  in  England  noch  nicht  zu  fürchten  brauchen. 

Ich  glaubte  gut  zu  thun,  mich  über  die  englischen 
Ueberwachungsvereine  etwas  eingehend  auszusprechen, 
erstens,  da  sie  so  ganz  besonders  gute  Erfolge  aufzu- 
weisen  haben,  und  zweitens,  weil  sie  das  Muster  zu 
unseren  sämmtlichcu  deutschen  Gesellschaften  gaben. 

Indem  ich  mich  nun  zu  den  letzteren  wende,  be- 
merke ich,  dass  die  Mannheimer  fast  gleichzeitig  mit 
der  Mülhausencr  im  Jahre  1866  gegründet  wurde; 
erstere  auf  Veranlassung  des  grossherzoglich  badischen 
Handelsministeriums  durch  die  Handelskammer  in  Mann- 
heim unter  Mitwirkung  ciuigcr  Industrieller,  letztere 
unter  dem  Protectorat  der  Socicte  Industrielle  zu  Mül- 
hausen. 

Der  Mannheimer  Verein  überwachte  1866  47  Kessel. 

1867  59  - 

1868  183  - 

1869  303  . - 

1870  369  - 

1871  455  - 
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Während  der  beiden  ersten  Jahre  des  Bestehens 
der  Mannheimer  Gesellschaft  wurden  die  Revisionen 
provisorisch  durch  zwei  nicht  in  nusscldieaslichem  Dienste 
der  Gesellschaft  stehende  Techniker  ausgeftünrt. 

Im  Jahre  18G8  wurde  ein  Ingenieur  engagirt,  dem 
später  ein  Assistent  in  Freihurg  zur  Hülfe  gegeben  wer- 
den musste;  ausserdem  werden  noch  praktische  Werk- 
meister zur  Zeit  der  vielen  innerlichen  Revisionen  aus- 
hilfsweise verwendet. 

An  der  Spitze  des  Unternehmens  steht  ein  Vor- 
stand aus  12  Mitgliedern  der  Gesellschaft,  welcher  die 
Controle  über  die  ausgeführteu  Revisionen  ausübt  und 
die  Geldgeschäfte  besorgt. 

Der  Mülhausener  Verein  überwachte 
während  des  Jahres  1887  bis  1868  . . . 241  Kessel, 

- 1868  bis  186!)  ...  405  - 

- 1869  bis  1870  . . . 602  - 

Heute  ist  die  Anzahl  der  zum  Vereine  gehörigen 

Kessel  ca.  800. 

Zur  Ausführung  der  Revisionen  benutzt  dies«!  Ge- 
scllschaft  einen  Ingenieur  und  zwei  Inspectoren;  die 
Kngagirung  eines  dritten  ist  lur  187*2  in  Aussicht  ge- 
nommen. 

Der  Wirkungskreis  des  Mülhausener  Vereines  ist  das 
sehr  industriereiche  Ober -Eisass  mit  ca.  1200  Kesseln, 
das  nicht  minder  industrieelle  Wiesenthal  mit  ca.  150 
Kesseln  un«l  Klein -Rasel  mit  ca.  60  Kesseln. 

Der  dritte  Dampfkesscl-Ueberwachungsverein,  den 
ich  erwähnen  möcht«!,  ist  der  schweizerische;  gegründet 
im  Jahre  1869  mit  2*28  Kesseln,  zählte  er  1870  370  und 
im  laufenden  ca.  400  Kessel  unter  seiner  Controle. 

Die  Revisionen  werden  ausgeführt  durch  einen, 
nicht  im  ausschliesslichen  Dienst«!  der  Gesellschaft  stehen- 
den Ingenieur,  einem  Maschinenfabricanten  aus  Basel, 
unter  Assistenz  zweier  Inspectoren,  welche  die  Ma- 
schinenfabriken von  Escher,  Wyss  & Co.  in  Zürich 
und  Gebr.  Sulzer  in  Winterthur  zu  besagtem  Zwecke 
zeitweise  zur  Verfügung  stellen. 

Eine  weitere  Gesellschaft  zum  Zwecke  «1er  Ueber- 
wachung  von  Dampfkesseln  besteht  übrigens  noch  in 
der  Schweiz  unter  dem  Namen:  „Verein  von  Datnpf- 
kesselbesitzern  in  Basel  und  Umgegend“.  Dieselbe  lehnt 
sich  an  den  erstgenannten  schweizerischen  in  der  Weise 
an,  dass  sie  denselben  Ingenieur  benutzt,  bewahrt  natür- 
lich ihre,  für  alle  schweizerischen  Zustände  charakteristi- 
sche Selbstständigkeit.  Ueber  Anzahl  der  Kessel  etc. 
kann  ich  nichts  sagen,  da  mir  ausser  dem  Prospect 
und  sonstigen  kleinen  Formularen  nichts  Gedrucktes  zu 
Gesicht  gekommen  ist. 

Der  norddeutsch«!  Verein  zur  Ueberwachuug  der 
Dampfkessel , mit  dem  Sitze  in  Hamburg,  constituirtc 
6ich  anfangs  1 870.  Zu  ihm  gehörten  während  des  ersten 
Jahres  188  Kessel,  welche  Zahl  erheblich  zugenommen 
hat.  — Die  Revisionen  werden  von  drei,  nicht  in  aus- 
schliesslichem Dienste  des  Vereines  stehenden  Ingenieuren 
ausgeführt. 

Der  bayerische  Dampfkessel -Revisionsvercin,  ge- 
gründet im  Frühjahr  1870,  zählte  im  ersten  Jahre  350 


Kessel,  im  laufenden  Jahre  ca.  500.  — Die  Revisionen 
werden  ausgeführt  durch  einen  Ingenieur  und  einen  In- 
spector, beide  in  ausschliesslichem  Dienste  des  V ereines 
stehend. 

Der  schlesische  Verein,  mit  dem  Sitze  in  Breslau, 
hat  seine  Thätigkeit  vor  circa  einem  halben  Jahre  be- 
gonnen, unter  Verwendung  eines  Ingenieurs  behufs  Re- 
vision der  Dampfkess«:l. 

Ausser  den  nun  genannten  Gesellschaften  sind  noch 
einige  andere  in  letzter  Zeit  entstanden,  so  in  Magde- 
burg, Anhalt  und  der  Pfidz.  Ich  kann  übrigens  hierüber 
nichts  mittheilen,  da  mir  bis  heute  nichts  weiter  als  die 
Existenz  derselben  bekannt  geworden  ist. 

Bei  keinem  einzigen  deutschen  Vereine  ist  seit  dem 
Bestehen  eine  Explosion  vorgekommen,  wenigstens  ist 
keine  zu  meiner  Kenntniss  gelangt. 

Was  nun  die  Ausführung  der  Revisionen  anbelangt, 
so  ist  es  klar,  dass  dieselben  so  sorgfältig  wie  nur  eben' 
möglich  geschehen.  Wir  begnügen  uns  nicht  mit  dein 
einfachen  Betrachten  eines  Kessels,  vielleicht  mit  Oeffnen 
der  Wasserstandshähne,  sondern  die  gründliche  inner- 
liche Revision  der  Kessel,  sowol  im  Innern  des  Kessels 
selbst  als  in  den  Feuerzügen,  das  ist  die  Aufgabe  der 
Revisoren  der  Gesellschaften;  hier  werden  die  meisten 
Schäden  entdeckt,  die  sonst  für  den  Revisionsbeamten 
ganz  verborgen  geblieben  sind  und  die  über  kurz  oder 
lang  eine  Katastrophe  herbeiführen  müssen,  sei  es  mit 
mehr  oder  minder  grosser  Wirkung. 

Abgesehen  von  diesem  Hauptzweck,  den  die  Ueber- 
wachungsgesellschaften  verfolgen,  sind  die  Ingenieure 
und  Inspectoren  auch  verpflichtet,  ihren  Mitgliedern  in 
Allem,  was  rationellen  Betrieb  und  billige  Dampferzeu- 
gung anbelangt,  mit  Rath  und  That  zur  Hand  zu  gehen, 
überhaupt  deren  Interessen  so  weit  wie  möglich  zu  ver- 
treten. — Die  geringen  Beiträge,  welche  «lie  Mitglieder 
zu  zahlen  haben,  stehen  gewiss  nicht  ausser  V erhältniss 
mit  den  dafür  erwarteten  Leistungen,  uud  es  ist  mit  Recht 
anzunehmen,  dass  das  Princip  der  Dampfkessel  -Ueber- 
wachuugsge8cllschaften  sich  immer  mehr  und  mehr  bei 
uns  in  Deutschland  Bahn  brechen  werde.  Insbesondere 
wären  di«*  industriereichcu  Gegenden  Rheinlands  und 
Westfalens,  sowie  Berlin  am  ehesten  dazu  geeignet, 
derartige  Vereine  iu’s  Leben  zu  rufen,  wo  viele  K«!ssel 
auf  kurze  Strecken  conceutrirt  liegen,  während  bei- 
spielsweise der  Mannheimer  Verein  seine  Kessel  zwi- 
schen den  Grenzen  Bingen,  Frankfurt  a.  M.  und  Con- 
stanz  sporadisch  liog«»n  hat.  Die  Beiträge  für  Vereine 
in  Rheinland  uud  Westfalen  könnten  aus  obigem  Um- 
stande erheblich  geringer  sein  als  die  anderer  Vereine, 
da  fast  keine  oder  nur  geringe  Reisekosten  für  den  revi- 
direnden  Beamten  zu  bestreiten  sind;  auch  ist  der  Zeit- 
verlust. bei  weit  entlegenen  K«'sseln  ein  ganz  abnormer, 
so  dass  sich  Vereine  für  wenig  industrielle  Länder  meines 
Erachtens  nicht  besonders  empfehlen. 

Schliesslich  sei  noch  einer  amerikanischen  Gesell- 
schaft Erwähnung  gethan,  der  „Hartford  Steam  Boiler 
Inspection  and  Assurauce  Company“  in  Hartford,  Conu., 
U.  S.  Diese  Gesellschaft  wurde  vor  vier  Jahren  ge- 
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gründet  und  zählt  jetzt  ca.  8000  Kessel.  Ihr  System 
und  der  Geschäftsgang  sind,  genau  so  wie  bei  deu  eng- 
lischen Gesellschaften. 

Von  den  deutschen  Gesellschaften  versichert  noch 
keine  gegen  wirkliche  Explosionsschäden;  die  Frage  ist 
indessen  seitens  des  Mannheimer  Vereines  mehrfach  ven- 
tilirt  worden.  Man  war  der  Ansicht,  dass  es  gut  sein 
dürfte,  erst  einige  Jahre  als  reine  Uebcrwachungsgesell- 
schaft  zu  arbeiten,  während  dieser  Zeit  die  Kessel  genau 
kennen  lernen  und  Materialien  zu  sammeln,  damit  man 


wisse,  mit  welchen  Factoren  man  später  hei  der  Ver- 
sicherung zu  rechnen  habe. 

Ich  erachte  die  Idee  einer  Allgemeinen  Deut- 
schen Dampfkessel  - Ucberwachungs-  und  Ver- 
sicherungsgesellschaft für  ein  so  zeitgemässes  In- 
stitut, dass  es  mir  eigentlich  wunderbar  erscheint,  warum 
diese  Idee  noch  nicht  verwirklicht  wurde,  — die  Funda- 
mente hierzu  sind  gelegt,  der  Bau  darf  nur  zu  Ende 
geführt  werden. 


Vermischtes. 


Notiz  über  Verbindungscurven  im  Allgemeinen 
und  über  eine  neue  geometrische  Construction 
der  Korblinie  aus  drei  Mittelpunkten 
von  J.  P.  Eevellat. 

Bearbeitet  von  A.  L.  Lintz. 

In  dem  Januarheft,  Jahrgang  1872,  des  nur  für  Vereins- 
mitglieder bestimmten  „Bulletin  mensuel  de  l'association  ami- 
cale des  anciens  eleves  de  l'ecole  centrale  ä Paris*  thcilt  der 
Ingenieur  J.  P.  Revcllat  eine  kleine  Abhandlung  über  Ver- 
bindungscurvcu  im  Allgemeinen  und  eine  neue  Construction 
der  Korblinie  mit,  welche  eine  Veränderung  der  Bogenhalb- 
messer  und  somit  auch  der  Krümmungalinie  erlaubt.  Eine 
Miltheilung  derselben  in  unserer  Zeitschrift  dürfte  vielleicht 
Manchem  nicht  unerwünscht  sein. 

Als  Revellat  ein  geometrische»  Vorfahren  zur  Verbin- 
dung von  geraden  und  gekrümmten  Linien  mittelst  Kreisbogen 
aufsuebte,  wurde  er  auf  eine  neue  Construction  der  Korblinie 
aus  drei  Mittelpunkten  geführt.  Natürlich  bleibt  auch  bei 
dieser  Construction  die  Hauptbedingung  gültig,  dass  die  Ceutreu 
der  beiden  aufeinander  folgenden  Kreisbogen  auf  demselben 
Halbmesser  mit  dem  Berührungspunkte  der  Bogen  liegen.  — 
Der  Hauptvorzug  dieser  rein  geometrischen  Construction  liegt 
darin,  dass  man  einer  Korblinie  von  gegebenem  Durchmesser 
und  Höbe  verschiedene  Formen  geben  kann,  indem  man  einen 
der  Halbmesser  ändert.  — Die  verschiedenen  bekannten  Con- 
structionsarten  bestimmen  beide  Halbmesser  und  lassen  eine 
Aendenmg  in  ihrem  Verhältnisse  nicht  zu;  eine  solche  ist  nur 
durch  Berechnung  erreichbar. 

Die  neue  Construction  ist  folgende: 

Es  seien  in  Holzschnitt  Fig.  \ All  und  CD  der  Durch- 
messer und  die  Höbe  des  Korbbogens;  A E sei  der  beliebig  ge- 
wählte kleinere  Halbmesser  r;  mau  trage  nun  AE=  r von  D 


Fig.  1 


nach  F auf  und  verbinde  E mit  F.  Auf  der  Mille  von  EF  wird 
die  Normale  00  errichtet;  der  Punkt  Ö,  in  welchem  diese 
Normale  die  verlängerte  kleine  Axc  schneidet,  giebt  den  Mittel- 
punkt des  grossen  Bogens  mit  dem  Hulbmesser  0 D — R.  Es 
ist  bekanntlich  OE  — OF , und  wenn  man  OE  verlängert  und 
aus  0 den  Bogen  mit  dem  Halbmesser  OD  zieht,  so  erhält 
man  OH  — DO,  weil  HE  = AE  = DF&*  r;  wenn  man  also 
aus  E mit  AE  einen  Bogen  zieht,  so  wird  dieser  Bugen  11 
berühren,  und  da  die  beiden  Mittelpunkte  E und  0 auf  dem- 
selben Halbmesser  OH  liegen,  den  Bogen  I1D  tangiren. 

Da  der  kleinere  Halbmesser  AE  willkürlich  gewählt  war. 
so  ist  klar,  dass  man  auf  demselben  Durchmesser  und  mit 
derselben  Höhe  eine  beliebige  Anzahl  Korblinien  mit  ver- 
schiedener Krümmung  construiren  kann.  Selbstverständlich 
aber  muss  der  kleinere  Halbmesser  immer  kleiner  gewählt 
sein  als  die  Höhe  der  Korblinie. 

Diese  Construction  der  Korblinie  ist  nur  ein  besonderer 
Fall  der  allgemeinen  Aufgabe:  zwei  beliebige  gerade  Linien 
durch  einen  oder  mehrere  Kreisbögen  zu  verbinden. 

Wenn  die  Anfangs-  und  Endpunkte  der  Bögen  nicht  be- 
stimmt sind,  so  kann  inan  die  beiden  geraden  Linien  bekannt- 
lich durch  einen  Kreisbogen  verbinden,  dessen  Mittelpunkt 
auf  der  Halbirungslinie  des  Winkels  zwischen  den  lieiden 
Linien  liegt.  Sind  über  die  Berührungspunkte  vorgcachrieben, 
so  lässt  sich  die  Verbindung  der  beiden  Linien  offenbar  nur 
durch  zwei  Kreisbögen  hersteilen. 

Es  seien  in  Holzschnitt  Fig.  2 E und  G die  Berührungs- 
punkte auf  den  Linien  AR  und  CD;  diu  Mittelpunkte  der 
gesuchten  Kreisbögen  liegen  nothwendigerweise  auf  den  in 
diesen  Punkten  auf  die  Linien  errichteten  Normalen.  Nehmen 
wir  den  ersten  Halbmesser  EF  beliebig  att,  tragen  denselben 
von  G nach  H auf  GO  auf  und  verbinden  FH;  die  in  der 
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Mitte  von  FH  errichtete  Nu  rinn  le  schneidet  die  iu  G auf  CD 
errichtete  Normale  in  0,  and  dies  ist  der  Mittelpunkt  des 
zweiten  Bogens,  dessen  Halbmesser  — OG  ist. 

Wenn  wir  nämlich  die  beiden  Mittelpunkte  0 und  /‘'ver- 
binden und  diese  Verbindungslinie  über  FH  hinaus  verlän- 
gern, ferner  aus  0 mit  OG  den  Bogen  GS  ziehen,  so  wird, 
da  0F=  OH  ist,  SF=.  GII^EF. 

Die  beiden  Bögen  berühren  sich  also  in  S und  werden 
die  beiden  Linien  in  den  gegebenen  Punkten  E und  G tan- 
giren. 

Die  Aufgabe  könne  noch  dahin  verallgemeinert  werden, 
dass  die  gegebenen  Linien  keine  geraden,  sondern  Kreisbögen 
sind;  eine  solche  Entwickelung  würde  hier  aber  zu  weit  führen, 
und  möge  nur  noch  eine  andere  Ableitung  der  in  l'ig.  1 dar- 
gestellten Construction  gegeben  werden: 

All  Di  Fig.  1,  sei  eine  auf  beliebige  Art  conslruirte  Korb- 
linic  über  ACund  CD , mit  E und  0 als  Mittelpunkten;  mit 
der  Sehne  HD  des  grossen  Bogens  sei  durch  den  Mittelpunkt  E 
des  kleinen  Bogens  eine  Parallele  EF  gezogen.  Die  in  der 
Mitte  von  HD  errichtete  Normale  wird  durch  dus  Cetilrum  0 
gehen  und  EF  in  der  Milte  G normal  schneiden.  Da  nun 
OH-=  OD  und  EF  parallel  HD,  so  ist  Eli  oder  EA  =» 
FD-,  wenn  man  sich  also  den  Halbmesser  AE  uls  gegeben 
denkt,  und  DF"°  AE  nimmt,  so  erhält  mau  das  Cetilrum  0 
d<»  grossen  Bogens,  indem  man  iu  der  Mitte  von  EF  die 
Normalo  GO  errichtet.  . 

Wenn  man  die  Länge  des  Bogens  oder  die  OelTnung  der 
Korblinie  berechnen  will,  so  dient  folgende  Gleichung  zur  j 
Berechnung  des  grossen  Halbmessers,  wenn  der  kleine  ge- 
geben ist: 

(«  — r)’  H-  (6  — r)* 

' 2 (/.  — r)  " + ’ 

in  welcher  a den  halben  Durchmesser  A C,  b die  Höhe  C D 
bedeutet.  Die  beiden  Centriwinkel  AE II  und  II OD  lassen 
sich  leicht  aus  den  bekannten  Seiten  EC  und  OC  des  Drei- 
eckes EOC  berechnen.  — Man  kann  übrigens  diese  Winkel 
auch  direct  berechnen,  ohne  U zu  kennen:  cs  genügt  die  Be- 
merkung, dass  das  rechtwinklige  Dreieck  FCE,  von  welchem 
zwei  Seiten  bekannt  sind,  ähnlich  ist  dem  Dreiecke  FOG, 
woraus  die  Gleichheit  der  Winkel  F EC  — FOG  folgt. 


Verdampfungsversuche  mit  Meyn’schen  Dampf- 
kesseln. 

Mit  dem  von  der  Carlshütte  Ihm  Rendsburg  gebauten, 
Bd.  XIV,  S.  728  genauer  licschriebenen  M e y n 'sehen  Rühren- 
kessel  sind  in  der  letzten  Zeit  versehiedenerseits  Verdampfungs- 
versuche angestcllt  worden,  welche  die  dort  angegebenen  hohen 
Leistungen  desselben  durchgehends  bestätigen.  Den  Hinwen- 
dungen gegenüber,  dass  die  bedeutende  Vcrdampfungsfiihig- 
keit  der  Kessel  zum  nicht  geringen  Theil  der  Menge  des  über- 
gerissenen  Wassers  zuzuschreiben  sei,  ist  bei  den  Versuchen 
ein  besonderes  Augenmerk  auf  die  Vermeidung  dieses  letzteren 
Umstandes  gerichtet  worden. 

So  Bind  auf  der  Krnpp'schen  Gussstahlfabrik  im  Sep- 
tember v.  J.  Versuche  mit  vier  Kesseln  von  den  dort  aufge- 
stellten 10  Stück  angestcllt  worden.  Jeder  derselben  butte 
bis  zum  mittleren  Wasserstande  eine  Heizfläche  von  31, t Qua- 
dratmeter, eine  Ueberbitzungsflnche  von  10,»  Quadratmeter  und 
eine  totale  Rostfläche  von  1,34  Quadratmeter. 

Die  Versuche  fanden  an  einem  Sonntage  Statt,  um  bei 
dem  Stillstände  der  meisten  Maschinen  eine  möglichst  regel- 
mässige und  continuirliche  Dampfentnahme  in  das  ganze 
Dampfleitnngsnetz  zu  haben.  Zur  noch  vollständigeren  Zu- 
rückhaltung des  mit  dem  Dampfe  ausströmeuden  Wassers 
wurde  jeder  Kessel  mit  einem  Werner’schen  Entwässerer 
arinirt,  weshalb  angenommen  werden  darf,  da  ausserdem  der 
abgehende  Dampf  auch  eine  kupferne  Ueberhitzungsspirale 
von  3,»  Quadratmeter  Heizfläche  passirte,  dass  die  erzielten 
Resultate  sich  auf  wirklich  verdnnipllus  Wasser  tieziehen. 

Die  Versuchskessel  wurden  zunächst  von  Flugasche  und 
Russ  befreit,  um  vor  Beginn  des  Versuches  in  kurzer  Zeit 
eilte  nochmalige  Reinigung  mittelst  Dnmpfstrnhlcs  bei  hellem 
Feuer  vornehmen  zu  können;  nach  dieser  wurden  die  Ruiieli- 
schieber  geschlossen  und  das  auf  den  Rosten  befindliche 
XVI. 


Brennmaterial  nusgezogen,  überhaupt  der  Rost  vollständig  ge- 
reinigt: sudatui  die  Wasserstände  aufnotirt  und  die  Feuerung 
mit  1 li2  Kilogrm.  lufttrockenem  Buchenknüppel  begonnen, 
worauf  nach  etwa  20  Minuten,  das  durch  die  Strahlung  des 
Mauerwerkes  der  Vorfeuerung  entzündete  Holz  war  durchge- 
braimt,  mit  der  ersten  Kohlcnbeschickung  vorgegangen  wurde. 

Diese  Zeit  wurde  als  Anfang  des  Versuches  aufnotirt, 
und  festgesetzt,  dass  die  letzte  Kohlenanfgahe  das  Knde  be- 
grenzen sollte.  Die  Dampfspannung  der  Kessel  betrug  beim 
Beginn  4 Atmosphären  Ucberdruck  und  bewegte  sieb  während 
der  ganzen  Versuchsperiode  annähernd  auf  dieser  Höhe.  Frisch 
geforderte  Kohle  der  Zeche  Sälzer  & Neuack,  zu  etwa  glei- 
chen Theitcn  ans  Stückkohle,  Nusskohle  und  Grus  bestehend, 
diente  als  Brennmaterial. 

Das  den  Kesseln  mittelst  Datnpfpumpe  continuirlich  zu- 
geführte  Speisewasser  vou  22°  C.  wurde  in  zwei  eisernen 
Kasten  abgemessen,  während  das  Brennmaterial  den  Kesseln 
zugewogen  wurde.  Messungen  in  den  schmiedeeisernen  Ka- 
minen, in  nicht  nllzugrosser  Entfernung  von  den  Kesseln,  er- 
gaben Temperaturen  zwischen  210°  und  230u  C. 

Eine  Reinigung  der  Feuerzüge  während  des  Versuches 
war  nicht  erforderlich. 

Nachdem  der  Rest  von  3675  Kilogrm.  Kohlen  den  Rosten 
aufgegeben  worden  war,  wurde  die  Endzeit  des  Versuches 
aufnotirt,  die  Ausnutzung  des  auf  den  Rosten  befindlichen 
Brennmaterials  jedoch  so  lange  fortgesetzt,  als  die  producirtc 
Wärme  noch  im  Stande  war,  die  Spannung  auf  4 Atmosphären 
zu  halten,  was  mittelst  der  Dampfabsperrventile  sich  leicht 
controliren  Hess.  Die  anfängliche  Wasserstandshöhe  der  Kessel, 
welche  während  des  Versuches  annähernd  beibehalten  blieb, 
wurde  nach  beendeter  Ausnutzung  wieder  betgestellt,  und  er- 
gab sich  dabei  ein  Verbrauchsquantuni  von  33  Füllungen  des 
einen  und  33, im  Füllungen  des  anderen  Messkustens.  Der 
Inhalt  des  enteren  wurde  bei  Wasser  von  25°  C.  zu  226, i 
Kilogrm.,  der  des  nnderen  zu  430,26  Kilogrm.  gefunden,  so 
dass  für  die  Temperatur  von  22°  während  der  Versucbszeit 
426,4t  und  430, jt  Kilogrm.  als  Gewichte  der  Messkastenfüllung 
in  Rechnung  gestellt  werden  müssen,  woraus  28, 356, i«  Kilogrm. 
verdampftes  Wasser  resultiren.  Der  Rückstand  auf  den  Rosten, 
worunter  sich  noch  unvollständig  ausgenutztes  Brennmaterial 
befand,  sowie  die  während  der  Heizung  entfernten  Schlacken 
und  erhaltenen  Aschen  wogen  533.ZJ  Kilogrm. 

Nimmt  man  nach  Brix  das  Verhältnis«  des  nutzbaren 
Hcizeffectes  von  Buchenholz  zur  Kohle  von  Sälzer  <fc  Neuack 
zu  4 an,  so  würden  die  znui  Anbeizen  verwendeten  162  Kilogrm. 
Holz  gleich  81  Kilograi.  Kohle  zu  rechnen  sein,  und  sich 
dadurch  das  verbrauchte  Kohlenquantum  zu  3756  Kilogrm. 
ergeben,  wovon  14, v pCt.  unvollständig  ausgenutzt  wurden. 
Hiernach  ergiebt  sich  folgendes  Resultat: 

In  einem  Zeiträume  von  6 Stunden  25  Minuten  sind  mit 
3756  Kilogrm.  Kohlen  von  Zeche  Sälzer  & Neuack  28,356,76 
Kilogrm.  Wasser  von  22°  C.  in  Dampf  von  4 Atmosphären 
Ucberdruck  verwandelt  worden,  was  einer  Verdampfung  von 
7,ss  Kilogrm.  Wasser  pro  1 Kilogrm.  Kohle,  oder  von  1104,« 
Kilogrm.  Wasser  pro  Stunde  und  Kessel  entspricht. 

Bei  5 Atmosphären  Ucberdruck  und  10°  Temperatur  des 
Speisewassers  würden  die  erhaltenen  Angaben  sich  durch 
Rechnung  auf  7,»*  resp.  1080  Kilogrm.  reduciren. 

Eine  Probe  der  aus  dem  Haufen  entnommenen  Feinkohlen 
ergab  einen  Feuchtigkeitsgehalt  (Grubenwasser)  von  2 pCt.; 
die  bei  100°  C.  getrocknete  Substanz  ergab: 

Kohlenstoff  ....  83, co  pCt., 

Wasserstoff  ....  4.«  - 

Sauer-  und  Stickstoff  . 6,ot  - 

Schwefel 0,«s  - 

Asche 6,06  - 

worin,  du  der  Stickstnffgehalt  in  der  Regel  sehr  gering  ist, 
mich  als  an  Wasserstoff  gebunden  zu  betrachten  ist,  und  des- 
halb in  der  Rechnung  unberücksichtigt  bleiben  kann,  6,ot : 8 = 
0,73  pCt.  Wasserstoff  als  an  Sauerstoff  gebunden  zu  denken, 
und  somit  3,J3  pCt.  Wasserstoff  als  zur  Verbrennung  dispo- 
nibel vorhanden  sind.  Reducirt  mau  diese  Wasserstoffmengen, 
sowie  den  Kohlenstoff  auf  die  aschen-  und  schwefelfreie  Sub- 
stanz , so  ergiebt  sich  die  Zusammensetzung  des  verwendeten 
* Brennmaterials  zu: 
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Kohlenstoff  ....  88, »t  pCt., 

disponibler  Wasserstoff  3,7«  * 

gebundener  Wasserstoff  0,M>  - 

Sauerstoff 0,44  - 

woraus  sich  das  Verhältnis»  von  Kohlenstoff  zum  disponiblen, 
sowie  zum  gebundenen  Wasserstoff,  wie 

1000:42,4  resp.  1000:  9 

berechnet,  so  dass  die  Kohle  als  eine  stark  backende  soge- 
nannte Cokskoblc  bezeichnet  werden  muss.  In  100  Kilognn. 
der  gruhenfeuchteu  Kohle  sind  enthalten 
81,34  Kohlenstoff, 

3,44  freier  Wasserstoff, 

8.cs  Wasser, 

daher  stellt  sieh  deren  theoretischer  Heizeffect  auf 

81, *i . 7 1G0  -t~  3,4s . 34,742  - S.«a . 640  =*  697,513  W.B., 
davon  ah  rund  14  pCu  für  Rückstände  95,652 

bleiben  601,861  W'.-B. 

100  Kilogrm.  Dampf  von  4 Atmosphären  Ucbcrdruck  und 
aus  Wasser  von  22°  C.  gebildet,  beanspruchen 

100  (606,4  4-  0,jm  . 154  — 22)  = 63,150  W.-E. 

Die  Kessel  haben  also  hei  einer  Vcrdampfungsfahigkeit 
von  7,45  nutzbar  gemacht 

7,45 . 63,150  = 476,772  W.-E. 
oder  rund  79  pCt.  des  theoretischen  Ileizeffectcs. 

Der  Antheil  an  Grus  in  derselben  musste  auf  die  regel- 
mässige Verbrennung  von  merklichem  Einfluss  »ein,  indem 
bekanntlich  hei  huckender  Kohle  die  feineren  Theile  sofort 
entgasen  und  Coks  bilden,  welche  einerseits  als  glänzende 
Aschen  in  den  Aschenfall  stürzen,  andererseits  den  Rost  ver- 
stopfen, oder  als  aufgeblähte  Decke  die  Krennmalcrialschicht 
überziehen.  In  dieser  Eigenschaft  der  Sülzerkohle,  die  in 
dem  hohen,  praktischen  Aschengehalt  von  14,4t  pCt.  Ausdruck 
findet,  scheint  die  geringe  Differenz  gegen  die  Resultate  an- 
derer anderweitiger  Versuche  zu  liegen,  welche  hei  mehr 
Stückkohle  oder  Gaskuhlen  jedenfalls  ausgeglichen  werden 
würde. . 

Ein  Kessel  von  denselben  Abmessungen  ist  auf  dem 
Werke  der  Gesellschaft  „Phönix“  in  Laar  durch  den  Civil- 
Ingcnieur  G.  Schmeltzer  in  Ilagen  einer  umfassenden  Probe  > 
unterzogen. 

Für  den  Versuch  liess  man  im  Kessel  die  Spannung  voll- 
ständig herabgehen,  worauf  derselbe  von  Russ  gereinigt,  Rost 
und  Aschenfall  vollständig  gesäubert  wurde.  Es  wurde  mit 
Wasser  von  13°  C.  der  festgesetzte  Wasserslund  hergestellt, 
und  für  den  Versuch  167,s  Kilogrm.  Förderkohle  von  Zeche 
Carolus  mngutis  zum  Versuche  abgewogen,  von  welchen  zur 
Einleitung  der  Dampfent Wickelung  73, t Kilogrm.  verbraucht 
wurden,  so  dass  sich  das  zum  Vcrdainpfcn  benutzte  Kohlen-  j 
quantum  auf  393,»  Kilogrm.  reducirl. 

Das  dem  Kessel  mittelst  Injector,  der  durch  den  Dampf 
des  Vcrsuchskessels  betrieben  wurde,  zugeführte  Speisewasser 
wurde  einem  eisernen  cvlindrischcn  Reservoir  entnommen  von 
1170*“'  Durchmesser  und  1060"*  Wasserslandshöhe.  Hier- 
nach war  der  Inhalt  desselben  1139  Liter  oder  Kilogramm 
W asser. 

Drei  Füllungen  des  Reservoirs  wurden  dem  Kessel  zu- 
geführt,  also  zusammen  3417  Kilogrm.  Wasser. 

Während  der  Versuchszeit  war  der  Dampfdruck  ca.  41  Pfd. 
und  bei  dem  Ende  des  Versuches  war  der  Wasserstand  im 
Glasrohr  derselbe  wio  heim  Beginn  desselben. 

Es  verdampften  folglich  in  3 Stunden  und  18  Minuten 
393, s Kilogrm.  Kohle  ein  Quantum  von  3417  Kilogrm.  Wasser, 
also  pro  Kilogramm  Kohle  8,$  Kilogrm.  Wasser,  oder  pro 
Stunde  1035  Kilogrm.  Wasser. 

Die  sorgfältig  gesammelte  Asche,  welche  keine  bemerkens- 
werthen  unverbrannien  Kohlentheile  enthielt,  wog  83,»  Kilogrm., 
es  enthielt  daher  die  Kohle  8350  : 467,«  = 17,«  pCt.  Aschen- 
gehalt. 

Ein  in  die  vertical  stehende  Esse  2“,s  oberhalb  des  Kes- 
sels eingeführtes  Thermometer  zeigt«  215°  C.,  ebenso  wurde, 
um  einen  Schluss  über  die  Wärmestrahlung  des  Kessels  und 
der  Vorfcucrung  ziehen  zu  köuuen,  ein  Thermometer  0",j  vom 


Kessel  und  der  Vorfeuerung,  sowie  1“  vom  Roden  entfernt, 
aufgestellt,  welches  hei  1J  ° Lufttemperatur  10°  anzeigte. 

Durch  die  umfassenden  Versuche,  welche  durch  die  In- 
genieure des  Werkes  zu  Laar  mit  diesem  Kessel,  mit  und 
ohne  Werner'sehen  Entwässerungsapparat  und  Ausströmen 
des  Dampfes  in  die  freie  Luft,  früher  gemacht  worden  sind, 
hat  sich  mit  der  grössten  Sicherheit  ergeben,  dass  der  Dampf 
ohne  alles  Mitreissen  von  Wasser  trocken  entweicht;  auch 
war  bei  jenen  Versuchen  in  die  freie  Luft  die  Vcrdampfungs- 
fähigkcil  dieselbe  wie  hei  diesem  Versuche,  wo  der  Dampf  in 
die  allgemeine  Leitung  geführt  wurde.  Diese  Versuche  er- 
gaben mit  den  Kohlen  von  den  Zechen  Carolus,  S&lzer  und 
Neuack,  Dorstfeld,  Hasenwinkel,  Neu -Essen  etc.  eine  durch- 
schnittliche Verdampfung  von  8,z  Kilogrm.  Wasser  pro  Kilo- 
gramm Kohle. 

Der  Kessel  der  Eisengiesserei  und  Maschinenfabrik  von 
Windhoff,  Deeters  dt  Co.  in  Lingen  mit  18,5  Qdrtmtr. 
Heizfläche,  7 Qdrtmtr.  Oberfläche  des  Dampfüberhitzungs-Ap- 
parates und  0,93  Qdrtmtr.  Rostllürhe  verdampft  nach  mehrfnch 
angestellten  Versuchen  mit  1 Kilognn.  Förderkohle  der  Zeche 
Witten  und  Barop  7,*»  Kilogrm.  Wasser  und  in  der  Stunde 
überhaupt  510  Kilogrm.  Wusser;  für  einen  Kessel  bei  C.  W. 
Meyer  Söhne  in  Osnabrück  ergaben  die  Betriebsresultate 
von  14  Jahren,  dass  der  Meyn'sehc  Kessel  zur  Leistung  der- 
selben Nutzarbeit  etwa  20  pCt.  weniger  Brennmaterial  ge- 
braucht nls  der  früher  für  dieselbe  Leistung  verwendete  Com- 
wallkessel. 

Auf  der  chemischen  Fabrik  von  de  Hnen  & Co.  wird 
der  im  Ueberhitzungsappurat  getrocknete  Dampf  vorwiegend 
für  chemische  Zwecke  verwendet;  der  Umstand,  dass  da»  aus 
der  Condensation  dieses  Dampfes  gewonnene  Wasser  chemisch 
rein  ist,  dürfte  den  Beweis  liefern,  dass  ein  Ueberreissen  von 
Speisewasser  dort  nicht  stattfindet. 

Was  endlich  die  Reinhaltung  der  Kessel  von  Kesselstein 
allbetrifft,  so  stimmen  die  Angaben  darin  überein,  dass  sich 
an  den  cannelirton  Siederohren  keine  dickere  Kruste  von 
Kesselstein  ansetzt.  Sobald  diese  eine  gewisse  Stärke  erreicht 
hat,  springt  sie  in  dünnen  Blättchen  ah,  welche  zu  Rodun 
fallen  und  mit  dem  sieh  dort  ansnuuiiclnden  Schlamm  leicht 
entfernt  werden  können.  Während  au»  Veranlassung  eines 
viel  Stein  absetzenden  Speisewassers  in  einem  Cornwallkessel 
bei  täglich  mehrmaligem  Ausblasen  sich  nach  sechs  Wochen 
eine  3 hi»  6“”  starke  feste  Kruste  ansetzte,  welche  mit  vieler 
Mühe  und  Zeit  durch  Ansklopfcn  und  Pieken  entfernt  werden 
musste,  wurden  bei  dem  Mevn  'sehen  Kessel  hei  täglich  zwei- 
maligem Aushlaseu  von  etwa  50“  der  Wasserstandshöhe  alle 
sechs  Wochen  150  bis  2(H>  Kilogrm.  Ausscheidungen  des  Wassers 
durch  den  im  Kessel  aufgestellten  Kesselstein-l'angapparat  auf- 
genommen.  Letzterer  kann  leicht  ausgeschüftet  werden.  Ein 
Losklopfcn  von  angesetztem  Kesselstein  ist  noch  nicht  erfor- 
derlich gewesen. 

Russ  und  Flugasche  in  den  Feuerzügen  oder  zwischen 
den  Röhren  hissen  sich  nach  der  Angabe  verschiedener  Kessel- 
hesitzer  durch  einen  Dampfstrahl  ohne  jede  .Störung  des  Be- 
triebes beseitigen.  R.  Z. 

W ellenkuppelimg. 

Von  W.  Breul. 

(Mitgcthcilt  in  der  Versammlung  des  Hannoverschen  Bezirksvereines 
- vom  6.  October  1871.) 

( Hierzu  Figur  5,  Tafel  VII.) 

In  dem  Lagergebäude  der  Hannoverschen  Gummikamm- 
Coinpagnic,  dessen  Eisenconstructionon  S.  85  d.  Bds.  genauer 
erläutert  wurden,  ist  eine  bis  in  das  oberste  Stockwerk  rei- 
chende stehende  Welle  angeordnet,  welche  in  jeder  Etage 
durch  conische  Räder  eine  horizontale  Welle  treibt.  Um  bei 
derselben  den  aus  der  Ausdehnung  der  Welle  durch  Tem- 
peraturunterschiede für  die  conischen  Räder  entspringenden 
Nachtheil  zu  beseitigen,  ist  die  in  Fig.  5,  Taf.  VII,  dargestelll« 
Kuppelung  von  mir  angewendet  worden.  An  derselben  ist  a 
eine  auf  der  unteren,  b eine  auf  der  oberen  Welle  festgekeilte 
Muffe,  der  flache  Keil  c wirkt  als  Mitnehmer.  Die  untere 
Kuppelung  ist  von  einem,  durch  versenkte  Schrauben  gehal- 
tenen schmiedeeisernen  Ring  umgehen,  welcher  auch  die  obere 
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Kuppelung  umfasst  und  derselben  als  Führung  dient.  Hier- 
durch kann  sich  die  Welle  in  jeder  Etage  beliebig  nusdehnen, 
ohne  auf  die  conischcn  Rüder  nachlkeilig  einznwirkew. 


Zur  „ Hydraulik  als  exacte  Wissenschaft4. 

Den  Auslassungen  des  Hrn.  Dr.  Kirsch  (S.  21  d.  Bds. 
d.  Zeitschr.)  gegenüber  ist  es  mir  angenehm , ihm  inillheilcn 
zu  können,  wie  er  seine  Ideen  in  meiner  nunmehr  bei  O. 
Hauimcrschinidt  in  Hagen  erschienenen  „Rational-Thcorie“, 
S.  52,  94  und  98,  so  erschöpfend  entwickelt  finden  wird,  dass 
ich  an  seiner  Zufriedenheit  darüber  wol  kaum  zweifeln  darf. 
Auf  die  Priorität  dieser  Entwickelungen  will  ich  nunmehr  gern 
zu  Gunsten  des  11m.  Kirsch  verzichten. 

Heineman  ». 


Preisaufgaben  des  Vereines  zur  Beförderung  des 
Gcwerbfleisses  in  Preussen. 

Der  Termin  zur  Lösung  folgender  früher  gegebenen  Preis- 
aufgaben ist  bis  Ende  Deccmbcr  1872  verlängert. 

1)  belr.  die  Förderung  von  weisscui  Marmor  auf  dem 
Gebiete  des  norddeutschen  Bundes  (Bd.  VII,  S.  153). 

2)  betr.  ein  Email  auf  Gusseisen  (Bd.  VII,  S.  153). 

3)  betr.  die  Erzeugung  einer  weissen  Farbe  auf  Zink 
(Bd.  VII,  S.  154). 

4)  betr.  die  Verhütung  der  plötzlichen  Selbstzcrsetzung  des 
Chlorkalks. 

„Die  silberne  Denkmünze  oder  deren  Werth,  und 
ausserdem  Drei  Hundert  Thnler  für  die  wissenschaftliche 
Erklärung  der  Ursache  der  plötzlichen  Zersetzbarkeit  des 
Chlorkalks  hei  gewöhnlicher  Temperatur  und  für  die  Bezeich- 
nung der  aus  dieser  Erklärung  herzuleitenden  Bedingungen 
zur  Verhütung  der  gedachten  Zersetzung.  Diese  Bedingungen 
sollen  sieh  ein  Jahr  lung  in  der  Praxis  bewähren.  Sollte  die 
Ursache  der  plötzlichen  Zersetzbarkeit  des  Chlorkalks  in  der 
Beimengung  fremder  Substanzen  gefunden  werden,  so  soll  das 
Minimum  angegeben  werden,  welches  zu  solcher  Zersetzung 
Wi  gewöhnlicher  Temperatur  erforderlich  ist.“ 

Motive.  In  den  letzten  Jahren,  wo  sich  die  Anforde- 
rungen an  eine  vermehrte  bleichende  Kraft  des  Chlorkalks, 
also  an  eine  grössere  Reichhaltigkeit  an  unterchloriger  Säure 
bedeutend  gegen  früher  gesteigert  haben,  wird  ein  Chlorkalk 
angcferligt,  der  bis  zu  34  pCt.  Chlor  enthält,  ln  verschiedenen 
Fabriken  ist  es  wiederbolentlidi  vorgekotnmon,  dass  ein  sol- 
cher Chlorkulk,  in  Fässer  verpackt,  also  bei  geringem  Luft- 
zutritte, sieh  in  wenigen  Minuten  unter  bedeutender  Wärine- 
entwiekelung  so  völlig  zersetzt  lmt,  dass  nur  Cblorealcium 
zurückgeblieben  ist.  Der  dadurch  entstellende  Verlust  ist  bei 
der  Ausdehnung  dieses  Fabriealionszweiges  von  Bedeutung, 
und  die  Milttel,  ihn  zu  verhüten,  können  nur  auf  die  Ursache 
der  eben  erwähnten  Zersetzbarkeit  sieh  gründen. 

5)  betr.  die  Auffindung  eines  Thoncrdeminerals  in  Preussen 
(Bd.  IX,  S.  591). 

G)  betr.  die  Darstellung  des  Fuchsins  ohne  Arsensäurc 
(Bd.  IX,  S.  591). 

7)  betr.  die  Wertbbcstimnmng  des  Anilinöls  für  die  Her- 
stellung der  Anilinfarben  (Bd.  XV,  S.  202). 

8)  belr.  die  Herstellung  eines  Wandputzes  für  Ziegel- 
niaucrn  (Bd.  XV,  S.  203). 

9)  betr.  die  Darstellung  des  Anilinschwarz  (Bd.XllI,S.  513). 

10)  betr.  die  Unschädlichmachung  der  Arsenrückstände  der 
Anilinfarben -Fabriken  (Bd.  XIII,  S.  513). 

11)  betr.  die  Gewinnung  des  Theeres  bei  der  Vercukung 
der  Steinkohlen  (Bd.  XIV,  S.  25fi). 

12)  betr.  die  Bestimmung  des  Pbospborgcbaltes  in  Eisen- 
erzen, Roheisen,  Stahl  und  Schmiedeeisen  (Bd.  XIV, 
S.  257). 

13)  betr.  eine  an  Dampfschiffen  anzubringende  Vorrichtung 
zur  Durchbrechung  von  Sandrippcn  in  Strombetten 
(Bd.  XIV,  S.  257). 

L4)  betr.  ein  Verfahren  zur  Darstellung  eines  gelben  Luthes 
(Bd.  XV,  S.  203). 


15)  betr.  Herstellung  von  Linsen  für  optische  Zwecke 
(Bd.  XV,  8.  203). 

16)  betr.  die  Herstellung  eines  undurchsichtigen  rothen 
Emails. 

„Die  silberne  Denkmünze  oder  deren  Werth,  and 
ausserdem  Drei  Hundert  Thnler  für  die  Herstellung  eines 
undurchsichtigen  rothen  Emails  (Glasfluss)  auf  Gold,  Silber, 
Kupfer  und  Bronze.  Derselbe  soll  in  verschiedenen  Schat- 
tirungen  dargestcllt  werden,  nicht  zu  strengfliissig  sein,  bei 
Umschmelzcn  nicht  schwarz  oder  braun  werden,  oder  sonst 
die  Farbe  verändern.  Bei  dem  Glanzfiiessen  darf  er  keine 
bräunliche  Haut  zeigen.  Es  sind  bei  der  Bewerbung  nicht 
allein  die  Angaben  über  die  Zusammensetzung  des  Einuils, 
sondern  auch  Proben  des  ungebrannten  und  des  auf  Bronze 
. aufgesetzten  Emails  cinzusendcn.“ 

Motive.  Die  bisher  gebräuchlichen  sogenannten  rothen 
Glasflüsse  sind  mehr  braun  als  rnth.  Ein  Glasfluss  von  leh- 
Imft  rnther  Farbe,  welcher  für  Emailarbeiten  ähnliehes  leistet, 
wie  das  Türkischroth  für  gewebte  Stoffe,  würde  erst  eine  ge- 
nügende Mannigfaltigkeit  bei  Zusammenstellung  der  Farben 
gestatten. 

17)  betr.  die  in  Mühlen  vorkommenden  Selbstentzündungen. 

„Die  silberne  Denkmünze  oder  deren  Werth,  und 

ausserdem  Fünfhundert  Thnler  für  den  Nachweis  der 
Ursachen  der  in  Mühlen  vorkommenden  Selbstentzündungen 
und  der  dadurch  herbeigeführten  Brände.  Dieser  Nachweis 
muss  dureil  praktische  Versuche  begründet  werden.“ 

Von  der  angegebenen  Summe  von  500  'l’hlr.  lmt  der  Ver- 
ein zur  Beförderung  des  Gewerbfleisses  in  Preussen  250Thlr. 
ausgesetzt  und  der  Verband  deutscher  Müller  und  Mfihlen- 
j Interessenten  100  Thlr.,  sowie  seine  Excellenz  der  Herr  Mi- 
nister lür  Handel,  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten  aus 
Staatsfonds  150  Thlr.  zugesichcrt. 

Motive.  Ivs  wiederholen  sich  in  den  Mühlen  Brände, 
welche  in  den  Mahlmühlen  sogar  mit  Explosionen  verbunden 
sein  sollen.  Für  die  Ursnehen  dieser  Brände  hat  man  bisher 
nur  Vermuthniigen  aufgostcllt.  Vollständige  Aufklärung  der 
Sache,  durch  Versuche  genügend  unterstützt,  ist  im  Interesse 
der  Praxis  dringend  wünschenswert!!. 

Honorar-Ausschreibungen. 

1)  betr.  die  Zusammensetzung  der  Gemente  (Bd.  XV,  8. 204). 

2)  belr.  Vercokung  der  Steinkohlen  (Bd.  XIV,  S.  258). 

Die  Bedingungen  der  Preisbewerbung  finden  sich  Bd.  VII, 

S.  153  d.  Zeitschr.  R-  Z. 

Fragekasten. 

22.  Existirrn  Specialwerke  über  Wasacrlialtungsniaschinen, 
und  welche?  Hierüber  erbitte  ich  Antwort  unter  A.  H. 
Cöln. 

Technische  Ijiteratur. 

Mechanik. 

Ueber  die  Elasticität  des  Eisens,  Kupfers  und 
Messinge,  insbesondere  ihre  Abhängigkeit  von  der  Tem- 
peratur. — Die  Frage  naeli  dem  Einfluss,  welchen  Eisen 
und  Stahl  durch  die  Temperatur,  namentlich  die  Frostkälte, 
erleiden,  ist  iu  jüngster  Zeit  so  vielfach  erörtert  worden 
(vergl.  Bd.  XII.  S.  375;  Bd.  XIII,  S.  641  und  Bd.  XV,  S.  775), 
dass  die  sorgfältige  Untersuchung,  welche  F.  Kbhlrauscb 
und  F.  E.  Loomis  in  Poggendorff’s  „Ann.  d.  Physik  und 
Chemie“,  Bd.  141,  S.  481,  veröffentlicht  haben,  besonderes  In- 
teresse gewährt.  Ihre  Absicht  war  besonders,  die  jeder  Erwar- 
tung widersprechenden  Angaben  Wortheim’s  zu  prüfen,  dass 
einige  Metalle,  namentlich  das  Eisen,  ein  Maximum  der  Eln- 
sticität  bei  mittlerer  Temperatur  besännen.  Sie  hielten  den 
von  Wort  he  im  cingeschlagenen  Weg  der  Bestimmung  der 
Elastieitätscoeflicienteu  durch  Ausdehnung  von  Stäben  und 
Drähten  liei  verschiedenen  Temperaturen  für  ungeeignet  wegen 
der  Schwierigkeit  einer  solchen  genauen  Bestimmung,  wo  es 
sich  mn  Verlängerung  von  etwa  1*'”,5  handelt,  welche  sich 
noch  für  hohe  Temperaturen  steigerte,  weil  diese  wegen  des 
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unvollkommenen  Erwürmungsapparates  nicht  lange  constunt 
erhalten  werden  können,  wie  letztere»  auch  von  Wertheim 
selbst  anerkannt  worden  ist.  F.  Kohlrausch  und  F.  E. 
Loomis  erkannten,  dass  sieh  für  ihren  Zweck  als  ein- 
fachste und  feinste  Bcubuchlungsmcthode  die  Bestimmung  der 
Torsionselasticität  darbot.  .Wird  ein  oben  befestigter,  unten 
mit  einem  Gewichte  beschwerter  Draht  in  drehende  Schwin- 
gung versetzt,  so  liefert  der  reciproke  Werth  des  Quadrats 
der  Schwingungsdauer  unmittelbar  ein  Maas  für  den  Torsions- 
modulus des  Drahte»,  mul  bei  der  fast  imbegrenzten  Feinheit 
dieser  Beobachtungen  lassen  sich  die  Variationen  der  Elusticität 
mit  grosser  Schürfe  bestimmen.“ 

Bei  der  praktischen  Anwendung  dieser  Methode  war  der 
Draht  (der  Zeichnung  nach  zu  urtheilen,  16  Centiincter  lang) 
an  beiden  Enden  zwischen  zwei  MetallpWiltcben  eingeklemmt; 
an  dem  unteren  war  ein  Messingstift  angehängt,  an  welchem 
uls  schwingender  Körper  nur  ein  cylindrische»  Bleigewicht  mit 
horizontaler  Axe  und  ein  kleiner  Spiegel  zum  Zweck  der 
Beobachtung  mit  Fernrohr  und  Scala  befestigt  war,  während 
das  obere  Plättchen  an  einem  Stifte  hing,  der  in  einen  Holz- 
zapt'en  eingeschrnuht  war.  Durch  Drehung  des  letzteren  konnte 
dem  Gewichte  die  Torsionscbwingung  mitgethoilt  werden.  Der 
Draht  und  der  grössere  Theil  der  Aufhängungsstücke  befanden 
Bich  in  einem  engen  cylindrischen  Huldrmmi  im  Innern  eines 
Blech  gefass  es , welches  durch  Dampf  geheizt  werden  konnte. 
Zur  Tcrnperaturbestininiung  dienten  drei  Thermometer,  welche 
so  eingerichtet  waren,  dass  das  Queoksiibergefiiss  des  einen 
sieh  neben  dem  mittleren  Thcile,  die  beiden  anderen  sym- 
metrisch neben  den  beiden  Enden  des  Draht*»  befanden.  Du» 
Blochgeßiss  war  ringsum  mit  einer,  1 Centüuctcr  dicken  Hülle 
von  Filz  dicht  umgeben,  welche  die  Wärmeabgabe  in  dem 
Masse  verlangsamte,  dass  während  der  Abkühlung  des  zuvor 
durch  Dampf  erhitzten  Apparates  die  Schwingungsdauer  bei 
verschiedenen  Temperaturen  scharf  beobachtet  werden  konnte. 

Um  nun  durch  altornirende  Beobachtung  von  Schwingongs- 
danor  und  Tempern!  ur  in  kurzer  Zeit  ein  vollständiges  Bild 
der  Elusticität  des  Draht«  bei  verschiedenen  Temperaturen 
zu  erhalten,  mussten  noch  einige  Rcductioneu  vorgenommen 
werden.  Die  Schwingungsdauer  wurde  nuch  der  Gauss’scheii 
Methode  aus  zwei  Elongatiouszeiten  gewonnen.  Die  den  ein- 
zelnen Schwingungsdauern  entsprechende  Temperatur  wurde 
mittelst  einer  graphischen  Aufzeichnung  aller  Teiuperatur- 
beohachtungen  erhalten.  Die  Temperaturablcsungcu  machten 
eine  dreifache  Correctur  nüthig,  weil  weder  die  Thermometer 
vollkommen  richtig  waren,  noch  angenommen  werden  durfte, 
dass  die  Temperatur  des  Quecksilbers  genau  mit  der  des  sic 
umgebenden  Raumes,  also  auch  des  Drahtes  übereinstimmte. 
Dessbalb  wurden  zunächst  die  drei  Thermometer  calibrirt  und 
ihre  festen  Funkte  bestimmt;  hieraus  wurden  Tabellen  be- 
rechnet, welche  die  Correctionen  auf  ein  richtig  gehendes 
Thermometer  enthielten;  die  drei  Tabellen,  zu  einer  einzigen 
vereinigt,  gaben  dann  die  Correction  von  dem  Mittclwerthe 
der  drei  Ablesungen.  Die  zweite  Correction  ergab  sich  aus 
der  vergleichenden  Beobachtung  der  drei  Thermometer  mit 
einem  sehr  feinen  Thermometer,  dessen  oylindrisches  Queck- 
silbergefäss  einen  Durchmesser  von  nur  etwa  3"“  besass,  in- 
dem dieses  im  Ganzen  weniger  als  1,1  Grm.  Quecksilber  fasste, 
von  welchem  also  angenommen  werden  konnte,  dass  es  der 
Temperatur  der  sich  langsam  ahkühlendcn  Luft  bis  auf  einen 
zu  vernachlässigenden  Bruchtheil  folgte;  da»  Mittel  aus  den 
Ablesungen  der  drei  Thermometer  blieb  nur  2,o?  Grad  hinter 
der  Temperatur  des  kleinen  zurück,  wenn  die  Abkühlung 
l Grad  in  1 Minute  betrug;  die  Correction  beträgt  also 

2,03  , wenn  unter  z die  Temperatur  der  Thermometer  und 

und  unter  t die  Zeit  in  Minuten  verstanden  wird.  Eine  dritte 
Correction  wurde  noch  dadurch  nüchig,  dass  die  Quecksilber- 
säule sich  zum  Theil  ausser  dem  erwärmten  Raume  befand. 
Da  es  kein  genaueres  Verfahren  gab,  wurde  angenommen, 
dass  sie  zu  } die  Zimmertemperatur  und  J die  des  erwärmten 
Raumes  besessen  habe. 

Da  die  Aendorung  des  Elasticitätsmodulus  der  Substanz 
gesucht,  durch  die  Beobachtung  alter  die  Directionskraft  des 
ganzen  Drahtes  gefunden  wurde,  welcher  durch  die  Erwär- 
mung auch  eine  Veränderung  des  Querschnittes  und  der  Länge 
erfährt,  d h.  der  beiden  Grössen,  von  denen  ausser  dem  Elu- 


sticitätsmodulus  die  Directionskraft  abhängig  ist,  so  musste 
untersucht  werden,  ob  auch  hierdurch  eine  Correction  erfor- 
derlich würde.  Die  von  den  Verfassern  initgetbeilte  Berech- 
nung ergiebt  nun,  dass  der  Einfluss  der  Länge  und  Breite 
sich  vollständig  auf heben,  führt  schliesslich  zu  dem  Ausdruck 
JE  (Jt 

E 1 t ' 

wo  E den  Torsionsmodul,  t die  Schwingungsdauer  und  JE, 
dt  die  bei  kleinen  Temperaturänderungen  eintretenden  Ver- 
änderungen beider  bedeuten.  Der  Torsionsmodulus  ist  mithin 
ohne  irgend  welche  Correction  dem  reciproken  Quadrate  der 
Schwingungsdauer  proportional. 

„Die  liier  zu  Grunde  gelegte  Definition  des  Elasticitäts- 
uindiilus  bezeichnet,  wenn  man  sie  auf  die  Ausdehnung  bezieht, 
du» Gewicht,  welches  an  einen  Draht,  dessen  Längeneinheit 
die  Masseneinheit  besitzt,  angehängt  werden  musste,  um 
seine  Längeneinheit  zu  verdoppeln.  Praktisch  gebräuchlich, 
wie  wol  sehr  oft  unbequemer  ist  cs,  den  Querschnitt  statt 
des  Gewichtes  der  Längeneinheit  cinzuführcn.“  Alsdann  kommt 
noch  der  eubische  Aiisdebnungscoefflcient  3 a negativ  hinzu 
und  es  wird 


Auch  die  Aendorung  des  Trägheitsmomentes  des  schwin- 
genden Bleies  durch  die  Temperaturschwaiikungeu  ist,  wo  cs 
nüthig  schien,  berücksichtigt,  indem  die  Schwingungsdauer  mit 
1 — 0,owxis  rf  r miilliplicirt  wurde,  wo  O.coooj  den  linearen  Aus- 
dchnungscoefHcienten  des  Bleies  und  /lz  die  Temperaturände- 
rung  bedeutet. 

Auf  die  Dauer  der  Schwingung  hatte  die  Schwingungs- 
weite beim  Messingdraht,  der  Theorie  entsprechend,  keinen 
Einfluss;  der  Eisemlraht  jedoch  zeigte  eine  deutliche  Ziinahnie 
der  Dauer  mit  der  Weile,  und  zwar  schien  sie  derselben  pro- 
portional zu  sein,  nämlich  0,ouwiS7  Secunden  oder  ytrdlTSTS  der 
ganzen  Dnuer  auf  einen  Scalcntheil  zu  betrugen  auf 

einen  Bogengrud).  Bei  dem  Kupferdraht  betrug  sie  0,«woi6  Se- 
cunden auf  einen  Scalenthcil.  Bei  der  Kleinheit  der  bei  den 
Versuchen  angewendeten  geringen  Schwingungsweiten  compcti- 
sirte  sich  dieser  Einfluss  fast  vollständig. 

Ebenso  grosse  Sorgfalt  wie  auf  die  Beobachtungen  haben 
die  Verfasser  auf  die  Berechnung  des  Tcmperaturcoofiicienten 
verwendet.  Wir  verweisen  diejenigen  unserer  Leser,  welche 
sich  hiervon  ülierzcngen  wollen,  auf  die  Abhandlung  und  be- 
schränken uns  auf  die  Mittheilung  des  Endergebnisses.  Wenn 
der  Elasticitütsmodul  bei  0°  mit  E°  bezeichnet  wird,  so  ist 
derjenige  bei  der  Temperatur  z: 
für  das  Eisen: 

E = En  (l  — O.wxut;  t — Ojcocooois  ts), 
für  das  Kupfer: 

E — E°  (1  — 0,«oo»ot  — 0,ooooou3$r*), 
für  das  Messing: 

E = E°  (1  — O^xoiss*  — O.cowomr®). 

Bezieht  man  sieh  bei  der  Definition  des  Elasticitätsmodulus 
nicht  nuf  die  Masse  der  Längeneinheit,  sondern  auf  den  Quer- 
schnitt, so  ändern  sich  die  Faetoreu  von  z,  bei  Eisen  in 
0, ooo«»3,  bei  Kupfer  in  0,oooir»,  bei  Messing  in  O,0oows. 

Hiernach  nimmt  die  Elusticität  liei  einer  Erwärmung  von 
0°  auf  100«  ab: 

bei  Eisen  . . . um  4,«  resp.  5,0  pCt., 

- Kupfer  . . - 5,6  - 6,o  - 

- Messing.  . - 5,«  - 6,3  - 

wobei  sieh  die  zweiten  Zahlen  auf  die  zweite  Definition  des 
Elasticitätsniodnlus  beziehen. 

Der  Einfluss  der  Wurme  auf  die  Elusticität  ist  also  grösser 
als  derjenige,  welchen  sie  auf  die  Ausdehnung  und  die  Licht- 
brechung aiisübt. 

Schliesslich  haben  die  Verfasser  noch  den  absoluten  Ela- 
sticitätsuiodulus  der  drei  Drähte  aus  der  Schallgeschwindigkeit 
berechnet  uml 

für  Eisen  2580  resp.  20,31  ft  Kilogrm.  pro  Quadrat  millimeter, 

- Kupfer  1350  - 12.140  - 

- Messing  1170  - 9^810  - 
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gefunden,  wo  sich  wieder  die  «weiten  Zahlen  auf  die  gebräuch- 
lichen Definitionen  lteziehen. 

Die  Angabe  Wert  hei  ms,  duss  das  Eisen  und  einige 
andere  Substanzen  ein  Maximum  der  Kbistieität  in  mittlerer 
Temperatur  besitzen,  hat  sieh  also  durchaus  nicht  bestätigt. 

Das  zu  den  Versuchen  verwendete  Material  waren  harte 
Drähte  von  0““.»  bis  0"”,a  Durchmesser;  der  Knpfcrdrnlit  war 
aus  elektrolytisch  niedergeschlagenem  Kupfer  dargcstellt,  ICisen- 
und  Messingdraht  waren  gewöhnliche  Handelsware.  Die  Ver- 
suche sind  bei  Temperaturen  von  0 bi»  90°  C.  ausgeführt,  die 
Resultate  lassen  sich  SO  genau  durch  die  Formeln  darstellen, 
dass  eine  annähernde  Gültigkeit  der  letzteren  erheblich  über 
die  Versuchsgrenzen  hinaus  unbedenklich  angenommen  werden 
kann.  Ls. 

Die  Festigkeitseigenschnften  von  Eisen  und  Stahl 
von  Knut  Styffe,  Director  des  künigl.  technologischen  In- 
stitutes zu  Stockholm.  Nach  C.  Sundhcrg’s  englischer  Aus- 
gabe deutsch  von  C.  M.  Frcili.  v.  Weber.  Mit  einer  Einführung 
von  M.  M.  Freih.  v.  Weber,  Ingenieur,  k.  Finanzrath  und 
Stnatsisenbahndirector  ctc.  17GS.  8.  Nebst  Atlas,  enthaltend 
9 Planotafeln.  (Preis  1J  Thlr.)  Weimar,  1870.  U.  F.  Voigt. — 

Ueber  den  werthvollen  Inhalt  der  vorliegenden  Schrift, 
deren  Original  in  schwedischer  Sprache  erschienen  ist,  sind 
die  Leser  unserer  Zeitschrift  itn  Wesentlichen  unterrichtet 
durch  die  Bd.  XII,  S.  375  d.  Zeitschr.  initgetheiltc  Abhand- 
lung, welche  einen  Auszug  aus  den  von  Knut  Styffe  in 
„.lern  Kontore!»  Animier4"  zuerst  erschienenen  Aufsätzen  bil- 
det. Die  Styffe'sche  Arbeit  wurde  im  .Jahre  1869  von  C. 
Sandherg  in's  Englische  übersetzt  und  zugleich  mit  An- 
merkungen und  einem  den  Gegenstand  wesentlich  berührenden 
Anhänge  nusgestattet.  Ueber  diese  englische  Ausgabe  findet 
sieh  auch  eine  den  Inhalt  des  Anhanges  namentlich  berück- 
sichtigende Anzeige  Bd.  XIII,  S.  648  d.  Zeitschr. 

Die  uns  nun  vorliegende,  oben  in  vollständigem  Titel  an- 
geführte deutsche  Ausgabe  ist  eine  getreue  Uehersetzung  der 
englischen ‘ von  Sandherg,  und  kann  nicht  geleugnet  wer- 
den, dns»  hierdurch  der  deutschen  technischen  Literatur  ein 
wesentlicher  Dienst  geleistet  ist.  Die  so  gar  nicht  einfachen 
Festigkeitseigenschaflen  des  Eisens  und  Stuhles,  welche,  jo 
mehr  die  Wissenschaft  sich  in  ihre  Untersuchung  entlässt,  fast 
in  demselben  Masse  sielt  complicircn,  sind  namentlich  auch 
in  Deutschland  in  den  letzten  Jahren  durch  umfassende  Ex- 
perimente untersucht  worden.  Dies  wird  voraussichtlich  noch 
in  weit  höherem  Masse  geschehen,  wenn  erst  die  an  mehreren 
deutschen  polytechnischen  Schulen  (Berlin,  München*))  ein- 


*)  Ueber  di«  unter  der  Bezeichnung  „Mechanisch  -technisches 
Laboratorium  der  künigl.  polytechnischen  Schule  in  München*  kürzlich 
eingoriehtetc  derartige  Versuchsstation  und  ihre  vorgesteckten  Ziele 
seien  hier  licilaufig  einige  Andeutungen  gogvbon. 

Die  Leitung  dieses  vorläufig  noeh  in  eboni  provisorischen  Lo- 
cal« untergebraclitcn  Institutes  ist  in  die  Bände  des  durch  seine  vor- 
trefflichen Arbeiten  im  Gebiete  der  Muchanik  und  Maschinenlehre  be- 
reits rühmliehst  bekannten  Professor  Buuschinger  gelegt,  und  sind 
für  den  Betrieb  des  Laboratoriums  die  seiner  weitreichenden  Aufgabe 
entsprechenden  Mittel  vorhanden.  Uelier  die  projectirte  Wirksam- 
keit dos  Institutes  spricht  sich  der  ausgegebene  Prospekt  folgcmler- 
masecn  aus; 

.Das  mwhnnisoh-  technische  Laboratorium  der  künigl.  polytech- 
nischen Schule  in  München,  welches  bezüglich  der  technischen  Mechanik 
eine  ähnliche  Stellung  einnehmen  soll,  wie  die  chemischen  und  physi- 
kalischen Laboratorien  im  Bereiche  ihrer  Wissenschaften,  beschäftigt 
sich  in  erster  Linie  mit  der  Untersuchung  der  Eigenschaften  der  für 
die  Bau-  und  Maschinentechnik  wichtigen  Materialien  betreffs  ihrer 
Elasticität  und  Festigkeit.  Es  ist  zu  diesem  Bchufo  mit  der  grossen 
Prüfungemaschino  von  .1.  L.  Werder  in  Nürnberg  ausgerüstet,  mit 
welcher  alle  Arten  von  Festigkeit  (Zug-,  Druck-.  Bruch-,  Zerknickungs-, 
Torsions-  und  Scheer-  oder  Schubfestigkeit)  geprüft  werden  können, 
und  zwar  mit  einer,  um  Presskolben  ihrer  hydraulischen  Presse  »un- 
geübten Kraft,  die  bis  zu  90.000  Kilognn.  gesteigert  werden  kann. 
Mit  dieser  ausgezeichneten  Maschine  sollen  einerseits  Untersuchungen 
rein  theoretischer  Art  nogcstcllt  werden;  man  wird  ferner  auch  die 
in  der  Praxis  gebräuchlichen . theoretisch  entwickelten  oder  auf  dem 
Wege  der  Erfahrung  gefundenen  Formeln  prüfen;  andererseits  aber 
soll  das  mechanisch-technische  Laboratorium  der  Technik  unmittelbar 
dadurch  dienstbar  werden,  dass 

1)  die  Elaslicitfits-  und  Festigkeitscoefficicnten  möglichst  vieler, 
im  Ban-  und  Maschinenfaeho  verwendeter  Materialien  bestimmt  uod 


gerichteten  Festigkeitsversuchs-Stationen  ihre  betreffenden  Ar- 
beiten begonnen  haben,  bei  welchen  die  sehr  hohen  Anfor- 
derungen entsprechende  Wcrder’scbe  Festigkeit» -Versuchs- 
nmscbiuc  ihre  vortrefflichen  Dienste  zu  leisten  im  Staude  ist. 

Ist  sonach  auch  in  Deutschland  diu  hochwichtige  Frage, 
für  welche  das  vorliegende  Work  einen  werthvollen  Beitrag 
liefert,  in  wirksume  Behandlung  genommen,  so  muss  die 
deutsche  Ausgabe  des  Styffe’schen  Buches  als  einem  Be- 
dürfnis» entsprechend  anerkannt  werden.  Nur  wäre  es  sehr 
zu  wünschen  gewesen,  wenn  sich  der  Herr  Uoborsctzcr  zu- 
gleich der  Mühe  unterzogen  hätte,  die  Mass-  und  Gewichts- 
nngalwn  in  Metermass  und  Kilogramm  oder  Zollpfnnd  uin- 
zurcebnen  und  diese  den  Origiuulangabcn  nach  englischem 
j Mas»  und  Gewichte  beizufügen,  wodurch  der  Werth  des  Buches 
für  unsere  deutschen  Verhältnisse  gewiss  sehr  gewonnen  haben 
würde,  indem  seine  Benutzung  um  ein  Bedeutendes  erleich- 
tert wfiro. 

Seitens  des  Verlegers  ist  dem  Buche  eine  sorgsame  Aus- 
stattung zu  Theil  geworden.  L. 

Allgemeine  Technologie. 

Diffusionsnpparnt  zur  Snltgowimuing  von  Robert. 
(Hierzu  Figur  2 und  3,  Tafel  ATI.)  — 

Bei  dein  alteren  Verfahren  der  Macerntion  wurden  bekannt- 
lich die  Rübeuschnitte  mit  heissem  Wasser  exirnhirt;  die 
Temperatur  in  siimnitlichen  zur  Auslaugung  dienenden  Cylin- 
dern  betrug  zwischen  80  und  87° C.  Man  setzte  die  Auslaugung 
so  lange  fort,  bis  der  letzte  Saft  0 am  Aräometer  zeigte,  was 
etwa  eine  Stunde  dauerte.  Die  nusgelnugteu  Schnitzel  wogen 
nach  dem  Abläufen  des  Wassers  etwa  56  pCt.  vom  ursprüng- 
lichen Gewicht;  der  .Saft  trat  mit  80  bis  82°  C.  und  schwärz- 
licher Farbe  in  die  Seheidepfannc.  Hier  war  es  besonders, 
wo  sich  Schwierigkeiten  zeigten;  der  Saft  liess  sieb  in  der 
damals  gebräuchlichen  Weise  nicht  scheiden,  weshalb  eine 
regelmässige  Verarbeitung  dieses  Saftes  allein  auch  unaus- 
führbar war.  Heute  wird  man  vielleicht  diese  Schwierigkeiten 
nicht  mehr  finden,  da  man  andere  Scheideniethoden  und  lics- 
sere  Apparate  zur  Abscheidung  des  Schlammes  kennt  als 
früher.  Indessen  zeigte  sich  auch  in  den  späteren  Stadien 
der  Verarbeitung  der  Mneerationssaft  von  einer  Beschaffen- 
heit, welche  entschieden  hinter  derjenigen  des  l’rcss safte» 
zurückstand. 

Die  Temperatur  von  80  bis  85°  C.  war  unumgänglich, 
da  die  Miireratiou  mit  kaltem  Wasser  wol  normaleren  Saft, 
aber  eine  sehr  ungenügende  Ausbeute  lieferte.  Die  Beobach- 
tung, duss  schon  eine  niedere  Temperatur,  nämlich  eine  solche 
von  50  bis  60°  C.  genüge,  wenn  man  sehr  dünne  Rüben- 
schnitzel anwendet,  und  dass  in  Folge  dieser  niederen  Tem- 
peratur der  Saft  reiner  werde,  ist  die  Grundlage  des  neuen, 
zunächst  in  Seelowitz  versuchten,  dann  durch  zahlreiche  An- 
wendung in  vielen  Fabriken  in  seinen  Vorzügen  bestätigten 
Verfahrens. 

Dieses  Verfahren  besteht  nach  einer  dem  „Trnite  de  la 
Fabrication  du  Sucre“  von  Dr.  Stammer  entlehnten,  in 
Dingler’s  „Polyt.  Journal“,  Bd.  200,  S.  127,  enthaltenen  Ab- 
handlung aus  folgcudcn  Thciluti: 

mit  allen  zugehörigen  Angaben  öffentlich  bekannt  gemacht  werden, 
ja  noch  mehr,  dass 

2)  diejenigen  ganz  speciclleu  Individuen  von  Materialien,  welche 
von  einzelnen  Behörden  oder  Industriellen  zu  einem  Iwatimmten  Bim 
oder  überhaupt  zu  einem  gewissen  Zwecke  verwendet  werden  wollen, 
auf  Verlangen  einer  eingehenden  Prüfung  bezüglich  der  für  ihre  Ver- 
wendung wichtigen  Eigenschaften  unterwerfen  wurden  * 

Wer  in  dieser  letzteren  Beziehung  da»  mechanisch  -technische 
Laboratorium  benutzen  will,  ist  ersucht,  dio  betreffenden  Materialien, 
begleitet  mit  denjenigen  Fragen,  die  beantwortet  werden  sollen,  franco 
mi  dasselbe  zu  »enden.  Die  Grösse  und  Form  der  zu  prüfenden 
Stücke  etgiobt  sich  io  den  meisten  Fällen  wol  von  mühst,  in  anderen 
ward  auf  Anfragen  hierüber  Iw  ruitwilligst  Auskunft  ertbeilt  Die 
Untersuchungen  werden  kostenfrei  durehgefilhrt . und  das  Resultat 
derselben  sofort  nach  ihrer  Beendigung  dem  Fragesteller  bekannt  ge- 
geben. Als  Gegenleistung  wird  in  der  Kegel  nur  verlangt  werden, 
dass  die  geprüften  Stücke  der  „Sammlung  geprüfter  Baumaterialien 
aUer  Art“,  welche  am  meehamsdi-techniaeneii  Laboratorium  angelegt 
worden  soll,  einverleibt  werden  dürfen. 
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1)  Es  werden  Rübcnsehnitzel  in  passender  Dicke  her- 
gestellt. 

2)  Diese  werden  der  Wirkung  der  Diffusion  wiederholt 
und  hinlänglich  lange  Zeit  unterworfen,  so  dass  nach  jeder 
Diffusion  die  erzeugten  Säfte  durch  andere  von  geringerer 
Dichte  ersetzt  werden,  welche  zugleich  weniger  dicht  als  die 
in  den  Zellen  sind:  dies  wird  bis  zur  Erschöpfung  der 
Schnitzel  fortgesetzt. 

3)  Die  Wirkung  wird  dadurch  eine  vollkommenere  und 
schnellere,  dass  heim  erstenmnle  eine  gewisse  Temperatur  er- 
reicht wird,  welche  jedoch  dem  Safte  keinen  Schaden  bringen 
kann;  die  folgenden  Diffusionen  können  dagegen  kalt  vor 
sich  gehen. 

4)  In  keinem  Kalle  darf  die  Erwärmung  des  Saftes,  wel- 
cher die  höhere  Temperatur  auf  die  Schnitzel  übertragen  soll, 
in  den  Kxtractionsgofässun  selbst  vorgonomtnen  werden;  es 
dienen  dazu  vielmehr  abgesonderte  eigene  Wärmpfannen. 

Die  Schnitzel  werden  durch  eine  Schnitzelmaschine  er- 
halten, welche  eine  ganz  ähnliche  Einrichtung  besitzt  wie  die 
heim  älteren  Mueeratiunsverfahren  benutzte.  Nur  die  Messer 
sind  anders  geformt.,  es  sind  gestanzte  Stahlklingen  mit  ein- 
fachen vorstehenden,  glatten  Zähnen,  welche  Streifen  von  etwa 
1““  Dicke  und  0 bis  IO”"  Breite  aus  den  Kiibcn  schneiden. 
Je  dünner  diese  Schnitzel  sind,  desto  vollkommener  wird  der 
Suff  ausgezogen;  je  schmäler  sie  sind,  desto  zweckmässiger 
geschieht  das  Aufeiuuuderlugern  in  den  Cyliudcrn.  Auch  ist 
es  von  Wichtigkeit,  dass  die  Schnitzel  möglichst  glatte  Flächen 
dnrbictuu,  und  nicht  zerrissen  oder  zerstückelt  sind. 

Wie  bei  der  alten  Maceration  steht  der  Behälter  für  das 
Auslaugwasser  7 bis  über  der  Batterie;  ausserdem  sind 
zwei  oder  drei  Wärmpfannen  vorhanden,  welche  in  der  Nähe 
der  Batterie  und  etwa  1 bis  2"  über  derselben  aufgestcllt  sind. 
Die  gleichmässigc  und  genau  bestimmte  Erwärmung  der 
Schnitzel  wird  dadurch  erreicht,  dass  man  in  die  Cy linder 
gleichzeitig  Schnitzel  und  erwärmten  Saft  einfüllt,  wobei  man 
die  Arbeit  so  eiuzurichteu  hat,  dass  bei  Beendigung  der  Fül- 
lung auch  das-  richtige  Verhültniss  zwischen  beiden  Theilen 
erreiebt  wird.  Die  Vorschrift  in  dieser  Beziehung  lautet  auf 
390  Kilogrm.  Rüben  und  485  Kilogrm.  Wasser  pro  Cubikmetcr 
Cvlinderraum.  Die  Temperatur  der  Würmllüssigkeit  (Rüben- 
saft oder  auch  Wasser)  richtet  sich  nach  dem  Verliältniss  von 
Flüssigkeit  und  Rüben,  sowie  nach  dum  Zustunde  der  Rüben 
etc.,  und  wechselt  zwischen  75  und  95°  C.  Umnitltelbar  nach 
dem  Füllen  muss  das  Gemisch  von  Flüssigkeit  und  Schnitzel 
eine  solche  Temperatur  haben,  dass  der  Saft  keinen  Sehudcn 
leidet. 

Das  Verhültniss  zwischen  Flüssigkeit  und  Schnitzel  wech- 
selt nach  der  zu  erreichenden  Dichtigkeit  des  Saftes,  nach 
dem  Grade  der  gewünschten  Auslaugung,  der  Grösse  der  Ar- 
beit ete.  Nach  der  Füllung  bleibt  die  Masse  im  Cylinder 
eine  bestimmte  Zeit  in  Ruhe,  um  der  Diffusion  Zeit  zur  Wirkung 
zu  lassen;  darauf  wird  der  Saft  abgezogen  und  mehrmals 
nacheinander  durch  anderen,  von  immer  geringerer  Dichtigkeit 
und  stets  leichter,  als  der  noch  in  den  Zellen  enthaltene  ist, 
ersetzt , 'und  zwar  geschieht  dies  so  lange , bis  der  Saft  voll- 
kommen verdrängt  ist.  Die  Wirkung  lässt  sich  stets  au  dem 
Unterschied  zwischen  der  Dichtigkeit  des  verdrängten  und  des 
verdrängenden  Saftes  erkenuen.  Da  der  Saft  nur  vor  der 
erstell  Berührung  init  den  Schnitzeln  erwärmt  worden  ist,  zu- 
letzt aber  kaltes  Wasser  angewendet  wird,  so  ist  die  Tem- 
peratur während  der  ganzen  Arbeit  eine  abnehmende. 

Ein  Diffusionsapparat  dieser  Art  ist  in  Fig.  3 und  4, 
Taf.  VII,  skizzirt. 

Beim  Beginn  der  Arbeit  füllt  man  den  ersten  Cylinder  d 
mit  Schnitzeln  und  Wasser  von  30  bis  85°  C.,  im  Vorhältniss 
1 100  Kilogrm.  Schnitzel  und  1C50  Kilogrm.  Wasser,  indem 
man  beides  gleichzeitig  ziigiebt  und  mit  Sorgfalt  maischt,  da- 
mit eine  gleichförmige  Mischung  entsteht  und  keine  Knoten 
verhleilien , welche  sich  am  Ende  niiuusgeluugt  wicderündeii 
würden.  Die  Schnitzel  gelungen  von  der  Sclinitzelinaschine 
durch  a auf  die  Kippwngun  b und  werden  aus  diesen  durch 
»len  Trichter  c in  den  Cylinder  gestürzt.  Hierauf  schliesst  man 
»hm  Cylinder  und  lässt  15  bis  20  Minuten  digeriren.  Dann 
stellt  man  einerseits  die  Verbindung  & durch  Ventil  * mit  der 
Würmpfanne  «,  andererseits  die  mit  der  Wasserleitung  durch  A 
her,  und  drückt  so  den  flüssigen  Inhalt  des  Cylinders  in  die 
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Wärmpfanne,  wo  er  auf  90*  erhitzt  wird.  Die  Würmpfanne 
ist  so  bemessen,  dass  sic  genau  die.  1650  Kilogrm.  aufnimmt, 
welche  im  Cylinder  befindlich  waren , worauf  das  Verbin- 
dungsventil mit  dem  letzteren  geschlossen  wird.  Ilut  der 
Inhalt  der  Wärmpfanne  die  gewünschte  Temperatur  erreicht, 
so  füllt  man  durch  r und  das  Ventil  z den  zweiten  Cylinder  d 
mit  Schnitzeln  und  mit  dem  verdünnten  „Wärmsaft"  der 
Würmpfanne,  wozu  derselbe  gerade  liitireichcti  soll. 

Diese  Füllung,  ebenso  wie  die  späteren,  hat  mit  den- 
selben Vorsichlsmassregeln  zu  geschehen,  wie  die  erste,  und 
man  lässt  ebenfalls  15  bis  20  Minuten  diffundireu.  Hierauf 
verbindet  man  Cylinder  II  mit  I durch  den  Ucbcrsleiger  /, 
ferner  II  mit  der  Wärmpfunnc,  I mit  der  Wasserleitung  und 
drückt  so,  indem  frisches  Wasser  nach  1,  und  der  Saft  von  I 
nach  II  tritt,  den  Saft  von  II  nach  der  Wärmpfanne.  Ist 
diese  gefüllt,  so  schliesst  man  sic  ah  und  erhitzt  auf  90°  C., 
während  II  und  1 unter  dem  hydraulischen  Drucke  stehen 
bleiben. 

Ist  nun  der  dritte  Cylinder  d in  derselben  Weise  gefüllt 
und  der  Inhalt  diffündirt,  so  zieht  man  duraus  mittelst  der 
Leitung  nach  der  Scheidepfanne  eine  gewisse  Menge  des  nun 
schon  conccntrirteren  Saftes  (ebenfalls  ziemlich  1650  Kilogrm.) 
durch  »las  Rohr  t und  Ventil  y zur  Scheidepfunne  ah,  und 
hiernach  eine  entsprechende  Menge  desselben  Cylinders  nach 
der  Wärmpfanne,  uin  damit  und  init  Schnitzeln  »len  vierten 
Cylinder  zu  füllcu. 

Während  also  heim  Beginn  der  Arbeit  der  flüssige  Inhalt 
der  Cylinder  I und  II  nur  einmal  für  jeden  frischen  Cylinder 
ersetzt  wurde  (nämlich  während  des  Füllens  der  Wärmpfanne), 
geschieht  »lies  für  alle  folgenden,  wie  überhaupt  während  der 
regelmässigen  Arbeit  zweimal,  nämlich  einmal  in  der  Rich- 
tuug  zur  Scheidepfanne,  und  einmal  nach  der  Wärmpfanne. 
Die  Scheidepfanne  erhält  jedesmal  den  cuncentrirleren,  die 
Wärmpfanne  den  nächstverdönnteren  Saft,  und  dieser  kommt 
nächstdcm  auf  die  frischen  Schnitzel. 

In  dieser  Weise  geht  es  bis  zum  siebenten  Cylinder  fort. 
Wenn  dieser  den  Saft  zur  Füllung  des  achten  Cylinders  ab- 
gegeben  hat,  -so  trennt  man  1 von  der  Reihe  ab,  Stellt  das 
Druckwasser  auf  II,  lässt  aus  I das  Wasser  ublaufen  und  ent- 
leert ihn  hierauf.  Der  Inhalt  dieses  Cylinders  ist  bis  dahin 
12mal  erneuert  worden.  Ebenso  entleert  man  II,  wenn  VII I 
den  Saft  zur  Wärmpfanne  abgegeben  hat  etc.  Von  HI  ah 
haben  alle  Cylinder  ihren  Inhalt  14mal  erneuert,  ehe  sie  ent- 
leert werden.  Es  werden  demnach  die  Schnitzel  immer  nur 
einmal  mit  der  erhitzten  Flüssigkeit  in  Berührung  kommen, 
mit  derselben  einige  Zeit  in  Berührung  (Diffusion)  bleiben, 
und  wird  "die  Extraction  durch  kaltes  Wasser  beendet.  Die 
Temperatur  in  einem  frisch  gefüllten  Cylinder  beträgt  etwa 
65°  C.,  in  Folge  der  Mischung  der  kalten  Schnitzel  mit  dem 
heissen  Saft;  im  Winter  muss  man  also  den  Wärmsuft  etwas 
heisser  machen.  In  die  Scheidepfanne  kommt  der  Saft  mit 
etwa  45*  C.  und  ubenso  ungefähr  in  die  Wärmpfanne.  Hier- 
nach fällt  die  Temperatur  sehr  schnell  bis  auf  die  des  Was- 
sers und  es  ist  also  nur  der  in  Diffusion  stellende  Cylinder 
wirklich  heiss,  die  nächsten  zwei  sind  warm,  die  übrigen  kalt. 
Man  kann  daher  die  Diffusion  als  eine  kalte  Maceration  nach 
einer  vorübergehenden  Erhitzung  auf  60  bis  65“  C.  bezeichnen. 
Diese  reicht  hin,  uin  die  vollständige  Verdrängung  des  Saftes 
zu  bewirken.  Dabei  siud  die  geringe  Dicke  der  Schnitzel 
und  »lie  Dauer  der  Erhitzung  wesentliche  Bedingungen. 

Die  Grösse  und  Anzahl  »1er  Cylinder  sind  veränderlich, 
ebenso  das  Verhültniss  zwischen  Schnitzel  und  Flüssigkeit 
beim  Füllen,  die  Dauer  der  Digestion  und  die  Temperatur 
des  Wärni8aftes.  Durch  Abänderung  derselben  linl  man  ver- 
schiedene Resultate,  verschiedene  Einrichtungen  und  verschie- 
dene verarbeitete  Rühenmengen  erlangt.  So  z.  B.  kann  man 
mit  14  Cylindern,  und  Ladungen  von  12  bis  1300  Kilogrm., 
60000  Kilogrm.  Rüben  in  24  Stunden  verarbeitcu.  Für  ge- 
ringere Arbeit  kunn  man  ebensolche  Cylinder  und  langsameren 
Gang  oder  den  gleichen  Gang  und  kleinere  Cylinder  wählen 
etc.  In  einigen  Fabriken  findet  man  es  vortlieilhaft,  mit  zwei 
Batterien  von  je  G oder  8 Cylindern  zu  arbeiten,  was  im 
Einzelnen,  nicht  aber  in  der  Hauptsache  die  Arbeit  etwas  nb- 
findert. 

Eine  neuere  von  Schulz  angegebene  Verbesserung  hat 
dus  Verfahren  ebenfalls  in  einigen  l'unkten  abgeüudcrt.  Bei 
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dieser  wird  der  Wärmsaft  durch  die  veränderte  Reihenfolge 
der  einzelnen  Operationen  weniger  hoch  (nur  auf  70  bis  80u  C.) 
erhitzt,  und  steigt  die  Flüssigkeit  von  unten  in  die  frisch  ge- 
füllten Cylinder.  Es  wird  dadurch  das  lästige  Maischen  von 
Schnitzeln  und  Saft  vermieden,  und  es  erhalt  der  Saft  nur 
eine  durchaus  unschädliche  Temperaturerhöhung.  Der  Scheide- 
saft kommt  mit  nur  etwa  20°  C.  in  die  Scbeidepfanne.  Aller- 
dings erfordert  diese  Abänderung  zwei  Cylinder  und  einige 
Leitungen  mehr,  als  die  frühere  Methode,  doch  lobt  man 
namentlich  die  bessere  Beschaffenheit  der  Säfte,  die  sicherere 
Arbeit  und  Auslaugung. 

Wenn  die  Diffusion  gut  ansgeführt  und  die  Arbeit  eine 
sorgfältig  überwachte  ist,  so  erreicht  man  eine  höhere  Aus- 
beute als  mit  irgend  eiuem  anderen  Verfahren.  Doch  ist  dann 
auch  die  nüthige  Wagsermenge  grösser  als  bei  diesen,  da  man 
24  bis  3 mal  das  Gewicht  der  Rüben  gebraucht.  Allerdings 
kommt  diese  Wasscrmetigc  nicht  in  den  Saft;  vielmehr  wird 
dieser  nur  etwa  ebenso  weit,  wie  bei  der  zweimaligen  Pres- 
sung, also  um  etwa  50  pCt.  verdünnt,  bei  welcher  Grenze 
stets  eine  genügende  Aiisluugung  zu  erreichen  ist.  Das  übrige 
Wasser  dieut  theils  zur  Verdrängung  des  Saftes,  theils  bleibt 
es  im  Cylinder  und  fliegst  daraus  vor  dem  Ausleeren  ab. 

Dieses  abfliessende  Wasser  ist  rein  genug,  um  noch  Ver- 
wendung linden  zu  können.  Mau  kann  es  mit  einer  Pumpe 
heben  und  entweder  wieder  zum  Auslaugen  oder  auch  sonst 
in  der  Fabrik , z.  B.  zum  Einspritzen  benutzen.  Am  besten 
aber  ist  es,  wenn  man  Ursache  hat,  etwa  die  Hälfte  des 
Wassers  zu  ersparen,  die  letzte  Entfernung  der  Flüssigkeit 
aus  dem  letzten  Cylinder  nicht  durch  das  alsdann  im  Cylinder 
verbleibende  Druckwasser,  sondern  mittelst  Cömprimirter  Luft 
zu  bewirken,  die  von  einer,  mit  allen  Cvlindern  in  Verbindung 
zu  setzenden  Druckpumpe  geliefert  wird.  Es  bleibt  daun  der 
abzustellende  Cylinder  mit  den  ausgelaugten  Schnitzeln  und, 
anstatt  mit  Wasser,  mit  Luft  gefüllt,  und  man  braucht  also 
das  bisher  frei  nblnufende  Wasser  weniger. 

Die  Vorzüge  des  Difl'usionsverfahrens  bestehen  in  der 
grossen  Einfachheit  und  in  Reinlichkeit  der  Arbeit,  den  ge- 
ringen Verlusten,  dein  Wegfall  der  Pressbleche,  Tücher  etc., 
sowie  des  grössten  Theiles  der  Handarbeit,  ferner  in  einer 
erheblichen  Verringerung  der  Kosten  für  die  erste  Einrichtung 
und  für  die  Betriebskraft.  Auch  sind  Abänderungen,  wenn 
einmal  die  regelmässige  Arbeit  im  Gange  ist,  nur  selten  er- 
forderlich. 

Die  Schnitzel  müssen  möglichst  glcjclmiüssig  und  so  dünn 
wie  möglich  sein,  wenn  der  Zucker  bis  auf  die  geringsten 
Mengen  gewonnen  werden  soll;  allerdings  wird  der  Saft  we- 
niger rein , da  die  zerrissenen  Zellen  ihren  Saft  unverändert, 
und  nicht,  wie  die  unverletzten,  durch  Osmose  gereinigt  lie- 
fern. Ein  anderer  wichtiger  Umstand  ist  die  Gluichniussig- 
keit  der  Temperatur  in  den  neu  beschickten  Cvlindern.  Des- 
halb muss  beim  Kimiiaischcn  alle  Sorgfalt  angewandt  werden. 
Kalk  zuzusetzen,  ist  bei  normaler  Arbeit  ganz  überflüssig: 
wenn  aber  durch  irgendwelche  Ursachen  ein  Aufenthalt  noth- 
wendig  wird,  so  cmpliulilt  sich  ein  geringer  Kalkzusatz.  für 
jeden  Cylinder  oder  zum  Wärmsaft. 

(Schluss  folgt) 
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SchleudermUhle  zur  Zerkleinerung  von  Kohlen. 

(Hierzu  Fig.  2 bi»  4,  Taf.  111.)  — 

Die  „Revue  universelle“,  Bd.  XXVII.  S.  ß23.  bringt  von 
P.  Hanrez  eine  Abhandlung  über  die  Anwendung  der  Curr’- 
schen  Schlendermühle  (Disintegrator)  zur  Zerkleinerung  von 
Kohlen  nebst  einer  genaueren  Beschreibung  des  Apparates, 
durch  deren  anszüglicbe  Wiedergabe  wir  die  bereits  in  dieser 
Zeitschrift,  Bd.  IX,  S.  103,  gebrachten  Andeutungen  über  die 
in  Rede  stehende  Vorrichtung  zu  ergänzen  versuchen. 

Bekanntlich  besteht  der  Apparat  aus  vier  cylindrischen 
und  concentrischen  Körben  aus  Eisen-  und  Stahlstaugen,  welche 
auf  gusseisernen  Platten  befestigt  sind.  Der  erste  und  dritte, 
ebenso  der  zweite  und  vierte  Korb  sind  mit  einander  ver- 
bunden, und  drehen  die  beiden  Systeme  sich  mit  grosser  Ge- 
schwindigkeit nach  entgegengesetzter  Richtung.  Werden  nun 
die  zu  zerkleinernden  Stücke  in  das  Innere  des  kleinsten 
Korbes  geworfen,  so  treffen  sie  zunächst  an  dem  Aufhalter  a 


auf  einen  festen  Widerstand,  in  Folge  dessen  die  grössten 
Stücke  gebrochen  werden.  Darauf  werden  sie  von  den  Stangen 
des  inneren  Korbes  erfasst  und  mit  Gewalt  fortgeschleudert; 
hierbei  begegnen  sie  aber  zugleich  den  Stangen  des  zweiten 
Korbes,  die  sich  in  entgegengesetzter  Richtung  bewegen  und 
eine  neue  Zertheilung  herbeilulircn.  Die  Stücke  gelten  so 
durch  den  ganzen  Apparat  oind  empfangen  allmälig  die  Stüsse 
des  dritten  und  vierten  Stangenkranzes.  Bei  hinreichend 
hoher  Geschwindigkeit  können  diese  aufeinander  folgenden 
Slösse  dus  Material  in  ein  fast  unfühlbares  Pulver  ver- 
wandeln. 

Die  ersten  Anordnungen  der  Maschine  waren  indessen 
noch  mit  mancherlei  Uehelständen  behaftet,  namentlich  kostete 
die  Construction , bei  welcher  die  beiden  Korbwcllen  in  ein- 
ander rotirten,  sich  also  mit  einer  relativen  Geschwindigkeit 
doppelt  so  gross  wie  die  des  Apparates  in  einander  bewegten, 
ausserordentliche  Mengen  Schmiermuterml,  ohne  dass  in  allen 
Fallen  eilte  Erhitzung  und  ein  Fressen  der  reibenden  Flächen 
zu  vermeiden  war.  In  Folge  dessen  änderte  schon  Carr 
den  Apparat  so  um,  dass  die  hohlen  Wellen,  welche -die 
Stangen  Zusammenhalte»,  um  eine  feste  Achse  rutireu,  welche 
von  zwei  Lagern  getragen  wird.  Die  Schmierung  findet  dabei 
aus  dem  Inneren  dieser  Achse  mittelst  zweier  Schmierbüchsen 
Statt,  welche  am  Ende  derselben  angebracht  sind.  Trotz 
dieser  Abänderung  erforderte  der  Apparat  immer  noch  viel 
Schmiermaterial,  und  die  reibenden  Tlteile  mussten  häutig 
erneuert  werden. 

Besser  ist  der  Uebelstaud  durch  Hanrez  beseitigt,  dessen 
Construction  in  Fig.  2 uud  3,  Taf.  Ul  dargestellt  ist.  Die 
Platten  b und  c sind  liier  uuf  zwei  von  einander  völlig  unab- 
hängige Wellen  d und  « befestigt,  deren  Zapfen  von  je  zwei 
Sclimicrlagcr»  getragen  werden,  welche  nach  Art  der  Schmier- 
büchsen der  Risciiüalinachscn  eingerichtet  sind.  Bei  dieser 
Construction  sind  die  Kosten  für  Schmiermaterial  unbedeu- 
tend um)  die  Unterhaltungskosten  fast  verschwindend;  die 
Deinontirung  ist  ebenfalls  sehr  erleichtert.  Der  Mantel  der 
Körbe  bestellt  aus  Gusseisen  oder  Blech;  er  ist  gewöhn- 
lich cylindrisch  und  an  seinem  unteren  Tlteile  zur  Abführung 
des  Mahlgutes  mit  einer  Oeffmmg  versehen.  Für  gewisse 
Materialien,  wie  z.  B.  Kohle,  welche  vorher  gewaschen  mul 
beim  Aufgehen  in  die  Maschine  noch  nass  ist,  muss  mau  aber 
besondere  Einrichtungen  treffen.  Der  mit  Gewalt  gegen  den 
Mantel  geschleuderte  nasse  Kohlenstaub  setzt  sich  daran  fest 
und  erhärtet;  in  diesem  Falle  muss  man  den  Apparat  leicht 
nachschen  und  reinigen  können.  Zu  diesem  Zweck  kann 
iiimi  in  dem  cylindrischen  Mantel  Thören  anhriiigeit  und  die 
obere  Hälfte  jenes  Mantels  um  ein  Scharnier  Zurückschlagen; 
bequemer  ist  jedoch  die  in  den  Figuren  dargestellte  Form 
mit  Thören  / und  y an  dem  Abfallrohre,  deren  Hmipirorthcil 
darin  besteht,  dass  man  die  Austrittswege  während  des  Ganges 
der  Maschine  reinigen  kann. 

Der  feststehende  Auflialtcr  a muss  in  genügender  Stärke 
und  Sicherheit  ansgetuhrt  werden.  Wäre  er  nicht  vorhanden, 
SO  würde  der  Zwischenraum  zwischen  den  Stäben  sich  sogleich 
mit  zu  grossen  Stücken  ITillcii.  Der  Aufhnlter  mnSs  auch 
den  Stäben  so  nahe  als  möglich  gestellt  werden,  damit  sich 
nicht  Stücke , welche  nur  wenig  vorspringen  und  mit  Staub 
vermischt  und  bedeckt  sind,  in  die  innere  Fluche  des  Korbes 
setzen  und  so  eine  Decke  bilden,  welche  jeden  Durchgang 
verhindern  würde.  In  gleicher  Weise  ist  auf  eine  genügende 
Fundamentirung  Rücksicht  zu  nehmen. 

Die  Anzuhl  der  Körbe  ist  zwar  veränderlich;  doch  sind 
mit  vier  Körben  die  besten  Resultate  erzielt  worden.  Drei 
den  äusseren  Durchmessern  der  Körbe  von  0*,j>o,  l”,so  und 
l",9o  entsprechende  Dimensionen  sind  die  üblichen. 

Die  Leistungen  des  Apparates  sollen  die  der  anderen  Zcr- 
kleineruugsupparate  bedeutend  übersteigen.  So  liefert  die  mitt- 
lere Form,  welche  am  meisten  verbreitet  ist,  zu  Attzin  täglich 
400  Tonnen  Kohlen  zur  F'abricalion  von  Coks,  dessen  Qua- 
lität für  besser  gehalten  wird,  als  der  mittelst  Quetschwalzen 
erhaltene.  Die  verschiedensten  Mineralien,  Ceuicnt,  Glos, 
Kalk,  Kohle,  Pech,  sind  der  Behandlung  des  Apparates  unter- 
worfen worden ; die  Schnelligkeit  seiner  Wirkung  ist  der  Art, 
dass  selbst  etwas  weiche  Materialien,  welche  sich  unter  anderen 
Apparaten  nur  deformiren  statt  sich  zu  zcrtheilen,  vollkommen 
zerkleinert  worden  sind.  Dieser  Schnelligkeit  der  Wirkung 
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und  dem  Ausschluss  der  Reibung  der  einzelnen  Tlieile,  gegen 
einander  ist  es  nach  Hanrez  auch  zuzuschrcibcn , dass  das 
Mahlgut  keiner  Veränderung  unterliegt. 

Ebenso  lässt  sich  die  Mischung  verschiedenartiger  Sub- 
stanzen mit  dem  Apparat  bewirken,  so  die  Mischung  von 
Theer  und  Kohle  zur  Briquotte-Fabri  cation,  von  Kalk,  Asche 
und  Snnd  zur  Mörtelbcroitung,  von  Kohle  verschiedener  Art 
zur  Coksfubrication,  doch  dürfen  die  Stoffe  nicht  zu  abwei- 
chender Natur  sein,  da  die  weniger  hurten  Substanzen  ge- 
wissermnssen  als  Kissen  dienen  und  den  Stoss  gegen  die 
härteren  Materialien  absch wüchen  würden,  so  dass  die  letz- 
teren nicht  zerkleinert  werden.  Hierdurch  ist  es  zu  erklären, 
dass  grosse  mit  der  Kohle  in  den  Apparat  gelangende  Steine 
im  Inneren  liegen  bleiben. 

Die  Verstopfung  des  Mantels  durch  nasse  Kohle  kann 
auch  dadurch  vermieden  werden,  wenn  man  seitwärts  und 
am  Umfang  der  Körbe  Stahlblätter  anbringt,  welche  zur  Ab- 
lösung der  Kohle  einen  hinreichend  freien  Raum  um  die 
Räder  lassen - 

'Hanrez  hat  den  Apparat  auch  in  einer  verticalen  An- 
ordnung nusgeführt,  wie  er  in  Fig.  4 gezeichnet  ist,  und  von 
welchem  er  sich  mehrfache  Vortheile  verspricht.  Trifft  näm- 
lich bei  den  horizontalen  Apparaten  das  Material  nach  seinem 
Rintritt  auf  die  Stangen,  SO  besitzt  ca  in  Folge  der  Wirkung 
der  Schwere  nur  eine  geringe  Geschwindigkeit,  während  die 
durch  den  Stoss  der  Stangen  hervorgebrachte  Wirkung  mit 
der  Geschwindigkeit  wächst  an,  welche  der  Körper  bei  seinem 
Zusammentreffen  mit  den  Stangen  besitzt.  Bei  dem  verticalen 
Apparat  nimmt  es,  wenn  es  auf  die  Platte  A fallt,  Fig.  4, 
in  Folge  der  Wirkung  der  Centrifugalkraft  eine  bedeutendere 
Geschwindigkeit  an,  mit  welcher  es  dann  den  Stangen  begegnet. 

Es  wird  hierdurch  möglich,  das  eino  System  von  Körben 
still  stehen  zu  lassen  und  nur  dem  anderen  eine  rotirende 
Bewegung  zu  ertheilen,  möglicherweise  auch  das  erstere  ganz 
fortzulassen. 

Was  schliesslich  die  Betriebskraft  betrifft,  so  erfordert 
ein  Apparat  von  l“,io  Durchmesser  bei  3 Ö0  bis  400  Umdre- 
hungen pro  Minute,  wobei  stündlich  10  Tonnen  Kohlen  zer- 
kleinert worden,  10  bis  12  Pfcrdest. 

R.  Z. 

[ 

Mllhlen  mit.  verticalen  Steinen.  (Hierzu  Figur  1 u.  2, 
Tafel  Vll.)  — 

In  der  „Deutschen  Industriezeitung“,  1871,  S.  293,  giebt 
C.  Meissner  Abbildungen  und  Beschreibung  des  in  Deutsch- 
land unter  dem  Namen  des  Ingenieur  Umfried  (S.  144  d.  Bds.) 
bekannten  Mahlganges  mit  verticalen  Steinen.  Meissner  er- 
wähnt merkwürdiger  Weise  jenen  Namen  nicht,  gieht  viel- 
mehr an,  dass  die  Idee  zuerst  in  Ungarn  bearbeitet  worden 
sei.  Fast  scheint  es,  als  ob  Meissner  diesen  Mahlgang  erst 
1868  in  Ungarn  kennen  gelernt  hat;  sollte  dies  der  Fall  sein,  j 
So  ist  es  wol  erwähnenswert!!,  dass  Umfried  schon  1865  sich 
mit  der,  Construction  desselben  beschäftigte. 

Der  fragliche  Mahlgang  besteht  in  einem  auf  horizontal 
gelagerter  Welle  befestigten  Läufersteine,  dessen  beide  ebene 
Flächen  gegen  zwei  vertical  aufgestellte  feste  Steine  arbeiten. 

Fig.  1 u.  2,  Tnf.  VII,  gehen  Langen-  und  Querschnitt  eines 
solchen  Ganges,  a,  b und  c sind  die  drei  Steine,  von  denen 
der  mittlere,  A,  als  Läufer  auf  die  Welle  d gekeilt  ist,  wäh- 
rend die  beiden  äusseren,  a und  c,  auf  den  Schlitten  «,  t fest-  j 
sitzen  und  durch  die  Schrauben  / mit  letzteren  verbunden 
sind.  Die  Steine  sind  mit  einem  Mantelstück  z umgeben, 
welches  aussen  wangenartig  geformt  ist  und  den  Stücken  s 
als  Schlitten  zur  Führung  und  Lagerung  dient.  Die  Schlitten  «,  *, 
welche  zugleich  die  Seitenwände  bilden,  sind  sammt  den  Stei- 
nen in  dem  Mantel  g verschiebbar.  Die  Regulirung  der  Stein- 
distanz geschieht  mittelst  Handrad  und  Spindel  A,  durch  deren 
Drehung  die  Schlitten  e.  e auf  ihrer  Unterlage  g verschoben 
werden,  da  die  Achse  A mit  linkem  und  rechtem  Gewinde 
versehen  ist.  Eine  Drehung  nach  rechts  bewirkt  eine  Ver- 
minderung, und  ein  Linksdrehen  eine  Vermehrung  der  Stein- 
distanz.  Der  Aufschüttruinpf  » ist  durch  die  schmiedeeisernen 
Träger  k.  A auf  dem  Mantel  g befestigt,  welcher  nach  oben  in 
zwei  Einläufe  1,1  endigt.  Der  Rumpf  i mündet  nach  unten 
ebenfalls  in  zwei  Ausläufe  und  es  gelangt  das  Getreide  aus 


dem  Schiittclwerk  m in  die  Einläufe  l,  l,  die  Canäle  n,  n und 
durch  die  beidru  äusseren  Steine  hindurch  zwischen  die  Mahl- 
Hächen,  welche  das  Getreide  nur  auf  der  unteren  Hälfte  ihres 
Umfanges  empfangen.  Dus  Schiittclwerk  m wird  durch  einen 
um  den  Stift  o drehbaren  Hebel  p in  Bewegung  gesetzt,  wel- 
cher seinerseits  durch  einen  zweiten  verticalen  Hebel  q von 
der  Achse  d aus  mittelst  eines  Exeentrik  r in  schwingende  Be- 
wegung gesetzt  wird. 

Die  Läuferwelle  d ruht  in  zwei  kräftigen  Lagern  der 
Schlitten  e,t.  und  wird  die  Lage  des  Läufersteines  durch  die 
beiden  Contreschrauben  *,z  regulirt  und  an  einer  Verschiebung 
in  seitlicher  Richtung  verhindert.  Diese  Kürncrschrauhcn  wie 
auch  die  Lager  sind  sehr  leicht  zugänglich.  Das  Schüttel- 
werk m ruht  auf  dem  Ilehel  p auf  und  kann  mittelst  eines 
Stellrades  t in  seiner  Distanz  von  dein  Rumpf  regulirt  wei  den, 
SO  dass  mehr  oder  weniger  Getreide  zulliesst.  Der  Stift  o 
des  Hebels  ruht  zu  dem  Zwecke  auf  dem  Exeentrik  u der 
Achse,  an  welcher  t angebracht  ist,  und  kann  somit  höher 
oder  tiefer  gestellt  werden. 

Der  ganze  Mantel  d,  welcher  das  eigentliche  Gestelle  der 
Maschine  bildet,  ruht  auf  zwei  kräftigen  Holzbalken  auf  und 
i?t  auf  denselben  festgeschraubt.  Die  unteren  Hölzer  dienen 
dazu,  einen  Raum  unter  der  Maschine  zum  Sammeln  des 
Mahlgutes  zu  schaffen.  Die  Antriebriemensclieihen  sind  auf 
der  Läuferwelle  d angebracht. 

Da  bei  diesen  Mahlgängen  beide  ebene  Flächen  des 
Läufersteines  arbeiten,  so  kann  hei  gleicher  Leistungsfähig- 
keit des  Ganges  der  Durchmesser  der  Flächen  weit  geringer 
gewählt  werden,  hIs  derselbe  bei  den  gewöhnlichen  Gängen 
ist.  Hierdurch  fallen  aber  die  üblen  Wirkungen  der  gegen  die 
Drehachse  ungleichförmig  vertheillen  Massen  auf  die  Lage- 
rungen der  Achse  weit  geringer  aus.  als  es  hei  dem  gewöhn- 
lichen Mahlgänge  nur  zu  oft  der  Fall  ist.  Die  leicht  zu- 
gänglichen Lager  der  horizontalen  Achse  bieten  ausserdem 
wesentliche  Vortheile  gegenüber  der  nahezu  unzugänglichen 
Steinhuchsc,  so  dass  wol  anzunehmen  ist,  dass  der  Unifried’- 
sche  Mahlgang  weniger  Kraft  für  schädliche  Reibung  absor- 
birt  als  der  gewöhnliche. 

Dagegen  bietet  er  noch  Schwierigkeiten  hinsichtlich  der 
genauen  Einstellung  der  Mahlllächeii  und  hinsichtlich  der  Ab- 
rüstung des  Mahlganges.  Hierin  ist  er  noch  verbessemngs- 
fahig,  was  auch  aus  einer  Polemik  des  Ingenieur  Uhland 
in  dessen  „ Prakt.  Maschincnconstructcur“  gegen  Meissner 
hervorgeht. 

Eine  durchgreifende  Verbesserung  liegt  in  der  Construction 
von  Edward  Evans  („Engineering“,  1871,  No.  294,  S.  105), 
welcher  das  System  der  drei  verticalen  Steine  und  mit  ihm 
dessen  Vortheile  heihehält,  dagegen  die  Aiifhängungsart  der 
beiden  festen  und  den  Betrieb  des  drehbaren  Steines  wesent- 
lich anders  ungeordnet. 

Evans  lässt,  wenn  nbgerfistet  wird,  die  drei  Steine  ein- 
zeln auf  je  zwei  Zapfen  balanciren,  so  dass  sie  bequem  hori- 
zontal gestellt  werden  können,  in  welcher  Lage  sie  sich  am 
besten  schärfen  lassen.  Der  Treibriemen  ist  unmittelbar  auf 
den  Umfang  des  Läufersteines  gelegt,  also  kein  jedesmaliges 
Losnehmcn  der  Betriebsscheiben  nütliig,  wenn  die  Steine  ge- 
schärft werden  sollen.  H.  F. 


Feuerungen  und  Dampfkessel. 

Die  KesselMeinblldung  und  die  Mittel  zur  Verhütung 
derselben.  Für  Techniker  und  Besitzer  von  Danipfkesscl- 
anlagen  bearbeitet  von  Ludwig  Roth,  Berg-Ingenieur.  Mit 
einer  lithngrnphirten  Tafel.  28  S.  8.  (Preis  12  Sgr.)  Berlin, 
1872.  R.  Gaertner.  — 

Das  vorliegende  Werkchen  können  wir  allen  Kessel- 
besitzem  nur  angelegentlichst  empfehlen,  da  es  eine  äusserst 
übersichtliche,  theilweise  kritische  Zusammenstellung  der  in 
verschiedenen  Fac.hhlättcrn  zerstreuten  Notizen  über  Mittel 
gegen  Kesselstein  bringt. 

Nach  einer  kurzen  Einleitung  werden  die  chemischen 
Mittel  zur  Verhütung  eines  Ansatzes  von  festem  Kesselstein 
beleuchtet  lind  dabei  besonders  nachdrücklich  darauf  hin- 
ge wiesen,  dass  das  anzuwendende  Mittel  nach  der  chemischen 
Zusammensetzung  der  festen  Bestaudtheile  im  Kesselwasscr 
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gewühlt  werden  müsse.  Eine  ähnliche  Besprechung  finden 
dann  die  Stoffe,  welche  dem  Kessel wasser  beigemischt  auf 
mechunischctn  Wege  das  Ansetzen  von  Kesselstein  verhindern 
sollen,  endlich  die  Apparate  zur  Reinigung  des  Speisewassers 
und  die  Einrichtungen,  welche  im  Kessel  seihst  der  Stein- 
bildung  entgegenwirken  sollen. 

Die  beigefugte  Tafel  giebt  Abbildungen  der  meisten  letzt- 
erwähnten Apparate.  R.  Z. 

Bauwesen. 

r 

Die  Snntlpnmpe  von  Gill,  welche  zur  Herstellung  von 
Brunnen  auf  den  Berliner  Wasserwerken  mehrfach  zur  An- 
wendung gekommen,  ist  eine  verbesserte  Form  der  Apparate, 
welche  bereits  1867  zum  Absenken  der  Brunnen  für  die  Pfeiler 
der  Brücke  über  den  Djumnafluss  benutzt  wurden,  und  eignet 
sieh  sehr  gut  zum  Ahteufcn  von  Schächten  in  losen  und 
schwimmenden  Massen. 

Die  beiden  Figuren  3 und  4 auf  Taf.  11,  welche  den 
Apparat  im  Grundriss  und  Durchschnitt  in  der  natürlichen 
Grösse  durstellen,  sind  der  „Zeitschrift  für  Berg-,  Hütten- 
und  Salinenwesen“,  1871,  S.  25,  entlehnt.  Nach  derselben 
ist  a ein  eisenhlecherner  Cvlinder  von  0",9»  Durchmesser  und 
0”,62  Hülle,  am  unteren  Ende  mit  einem  Flansche  und  am 
äusseren  Umfang  mit  vier  verticalen  angeschrauhten,  zur  grösse- 
ren Sicherung  des  Apparates  gegen  Stösse  mit  Holzhacken  c 
bekleideten  Rippen  b viersehen,  mittelst  deren  er  an  vier,  nach 
oben  in  einem  Ring  sich  vereinigenden  Ketten  nufgehäugt  ist, 
und  durch  ein  an  den  letzeren  angeschlagenes  Hängeseil  im 
Schachte  gehoben  und  gesenkt  werden  kann.  Der  Boden  des 
Cylinders  besteht  aus  einer  schmiedeeisernen,  an  den  Flansch 
sieh  anlegcnden  Scheibe,  welche  in  der  Mitte  von  einem  über 
dem  Boden  840””  weit  und  unter  demselben  235“"  weit 
hervorragenden , an  beiden  Enden  offenen  und  am  unteren 
Ende  sich  etwas  conisch  erweiternden  Saugrohre  <1  durchsetzt 
wird:  derselbe  kamt  leicht  mit  Hülfe  von  Winkelhaken,  welche 
au  den  unteren  umgebogeneu  Enden  der  Rippen  ihren  Stütz- 
punkt finden  und  nur  um  90  Grad  gedreht  zu  werden  brauchen, 
mit  dem  Cylinder  fest  verbunden  und  von  ihm  losgelöst  werden. 
Den  Deckel  des  Cylinders  bildet  eine  aufgenietete  Scheibe, 
auf  welcher  sieh  in  ein  310““  weites  und  550*“”  hohes  Kolben- 
rohr  e erhebt,  das  in  den  Cylinderraum  einmündet  und  oben 
ebenfalls  ollen  ist-  Ausserdem  sind  auf  dem  Deckel  zwischen 
Rand  und  Kolbenrohr  12  nach  oben  sich  öffnende  Khippcu- 
ventile  / angebracht.  In  dem  Kolbcnrohr  steckt  mit  etwas 
Spielraum  ein  105““  dicker  gusseiserner  Kolben  g,  dessen 
Stange  durch  einen  auf  das  Kolbenrohr  aufgcschrnubten  Bügel  m 
eine  Leitung  erhält;  die  Kolbenstange  endet  in  einen  Ring, 
an  dem  ein  Zugseil  zum  Helion  und  Fallenlassen  des  Kolbens 
angeschlagen  wird. 

Die  Wirkungsweise  des  Apparates  ist  folgende.  Wird 
darselbe  auf  die  Sohle  eines,  mindestens  1“,5  hoch  mit  Wasser 
erfüllten,  in  losem  Gebirge  stehenden  Schachtes  gesetzt,  wo- 
l>ei  er  sich  ganz  mit  Wasser  fällt , und  der  Kolben  in  die 
Höhe  gehoben,  so  steigt  in  Folge  der  in  ihm  erzeugten  Luft- 
leere Wasser  mit  Sand  gemengt  in  den  Apparat  hinein,  und 
letzterer  lagert  sich  zum  grössten  Theil  in  dein  ringförmigen 
Raum  zwischen  Saugrohr  und  Cylinderwand  ab;  füllt  dann 
der  Kolben  durch  seine  Schwere  zurück,  so  treibt  er  das  im 
Wege  stellende  Wasser  durch  das  Saugrohr  und  die  Klappen- 
ventile des  Deckels  aus.  Bei  jedem  neuen  Kulbonspiel  wieder- 
holt sich  der  nämliche  Vorgaug. 

Die  zur  Anwendung  des  Apparates  erforderliche  Ein- 
richtung bestellt  in  einem,  über  der  Hängebank  nufgosiollten, 
«■inen  vierseitigen  Raum  einschliessenden  Schachtgerüst,  inner- 
halb dessen  der  Weiteraufban  des  mit  dem  Vorschreiten  des 
Ahtcufens  niedersinkenden  Schachtausbaues  vorgenommen  wird. 
Auf  demselben  ist  ein  über  das  Schacht  mittel  lautendes  Schienen- 
gleis  gelegt,  das  sich  seitwärts  des  Schachtes,  durch  Böcke 
und  Lüngssch wellen  getragen,  fortsetzt  und  von  so  grosser 
Spurweite  ist,  dass  der  Abtcufeapparat  hindurchgclasseu  wer- 
den kann.  Ueher  diesem  ersten  Gerüst  ist  ciu  dreiarmiges 
Gerüste  centrisch  aufgcstellt,  an  dessen  oberem  Ende  zwei 
Rollen  vertical  über  einander  aofgehängt  sind.  Ueber  die 
obere  Rolle  ist  das  Hängeseil  geschlungen,  welches  den 
Senkapparat  trägt;  dasselbe  läuft  von  da  über  eine  an  dem 
XVI. 


Schachtgerüste  befestigte  dritte  Rolle  nach  dem  Dampfkalo-l, 
mit  Hülfe  dessen  der  Setikapparat  im  Schachte  gehoben  und 
gesenkt  wird.  Ueber  die  zweite  Rolle  läuft  das  Zugseil  an 
dein  Ringe  der  Kolbenstange,  welches  mit  dem  anderen  Ende 
an  einem  einarmigen  Hebel  befestigt  ist,  dessen  Drehpunkt 
ebenfalls  am  Schachtgerüste  liegt  und  an  dessen  freiem  Ende 
Arbeiter  an  aiigeknüpfleii  Suiten  die  Hebung  des  Kolbens  be- 
wirken. 

Um  den  Betrieb  in  Gang  zu  setzen,  wird  der  Senkapparat 
auf  einem  Eisenbahnwagen  iilier  das  Schaclumiltcl  gehoben, 
au  das  Hängeseil  und  an  das  Zugseil  angeschlagen,  der  Wagen 
bei  Seile  geschoben,  der  Apparat  auf  die  Sehaehtsohle  nieder- 
gelassen. und  dann  das  llüiigesei)  noch  so  weit  nachgegehen, 
dass  es  ganz  sehlaff  hängt.  Nenn  Mann  beginnen  min  die 
Arbeit  am  Hebel.  1(M)  bis  I5ff  Hübe  genügen,  um  den  Cy- 
linder mit  Sand  zu  füllen.  Es  wird  dann  durch  die  Dampf- 
wiiule  der  ganze  Apparat  ans  dem  Sande,  in  dem  er  sieh 
gewöhnlich  fest  angesaugt  hat,  über  die  Höhe  des  Schienen- 
gleises  geholfen,  der  Eisenbahnwagen  untergeschoben,  der 
linden  des  Cylinders  gelöst  und  mm  der  Apparat  wieder  von 
dem  auf  dem  Wagen  liegen  bleibenden  Boden  abgehoben. 
Wenn  alles  gm  gegangen,  so  steht  die  ganze  eingepumpte 
Sandmil sse  in  Form  eines  Cylinders  auf  dein  Boden.  Der- 
selbe wird  mit  dem  Wagon  zum  Abstürzen  bei  Seite  und  auf 
einem  zweiten  Wagen  ein  anderer  Boden  hcrlicigeschnftt  und 
j der  letztere  an  dem  Apparate  befestigt,  worauf  die  Arbeit 
wieder  beginnen  kann. 

In  Sandboden  von  gewöhnlicher,  feinerer  Beschaffenheit 
füllen  die  Arbeiter  bei  Heissiger  Arbeit  den  Cylinder  in  einer 
Stunde  5 bis  6 Mal.  Der  Apparat  schafft  aber  nicht  Idos 
Sand,  sondern  aurh  Steine  von  solcher  Grösse,  dass  sie  noch 
in  den  Cylinder  cintreten  können,  heraus;  bei  kiesigem  Unter- 
grund, muss  er  nur  bin  und  wieder  einige  Kuss  angehoben 
und  fallen  gelassen  werden,  damit  durch  das  Aufschlagen  der 
unteren  Kante  des  1 laupteyliuders  die  weniger  beweglichen 
Massen  gelockert  und  dem  Snttgrolire  zugctriebcii  werden. 

Ein  Brunnen  auf  den  Berliner  Wasserwerken  von  4,"'» 
äusserer  Weite  wurde  zuerst  mittelst  eines  gewöhnlichen  Saek- 
bohrers  3*'.«:.  unter  das  Oberflächen-  und  2”,»?  unter  das 
Grundwasserniveaii  ubgeteuft  und  hierauf  vermittelst  des  Ap- 
, parates  in.  17  Arbeitstagen  weitere  14“, iS,  also  durchschnitt- 
lich im  Tage  um  0",si  niedergebracht.  Die  Masimaleinseiikung 
in  einem  Tage  betrug  l”,,u,  was  einer  Förderung  von  etwa 
22  Cbkmtr.  entspricht.  R.  Z. 


Eisenbahnwesen. 

Wetli’s  Eisenlinhiisystein  zur  Uelierwindung  starker 
Steigungen.  Sein  absoluter  und  relativer  Werth  für  den 
Locomnt i vbel rieb  steiler  Bahnen  und  Seine  Vorwerlhimg  für 
die  schweizerischen  Alpeiibahnon.  Von  A.  R.  Harlacher, 
ord.  Professor  der  liigctiicurwisscilSChnlf  am  deutschen  Landes- 
polytechnienm  in  Prag.  Mit  einer  liihugraphirtcti  Tafel.  Se- 
paratabdrm-k  aus  dem  .lahrlmeh  der  Gesellschaft  ehern.  SlU- 
(ürender  der  eiligen,  polyt.  Schule.  6!»  Seilen.  Zürich.  1871. 
Meyer  & Zeller.  — 

Diese  Abhandlung,  egt  Scparatabdruck  aus  dem  .Jalir- 
biiclte  der  Pulylcehnikcr  in  der  Schweiz,  behandelt  die  bis- 
herigen Systeme  zur  Ueherwimhmg  starker  Gefälle  auf  Eisen- 
bahnen. mit  besonderer  Rücksicht  auf  das  System  Wetli’g 
mit  den  Schraubcnfclgen,  dessen  Vort heile  aiifgczählt  werden, 
und  welches  als  besonders  für  die  Schweiz  von  hohem  In- 
teresse, den  eidgenössischen  Behörden  zur  Unterstützung  ehi- 
pfohleti  wird.  Dieser  Umstand  mag  auch  einigermasseti  die 
Ursache  sein,  dass  die  Abhandlung  einem  Kisctdiahntcctmiker 
viel  Altes  bringt.  Nach  einer  allgemeinen  Einleitung  und  all- 
gemeinen Bemerkungen  beschreibt  der  Verfasser  das  System 
Wetli’s  auf  Grundlage  der  vom  Erfinder  herausgegebenen 
Schrift*)  in  allgemeinen  Umrissen,  und  stellt  die  Behauptungen 
auf,  dass  1)  die  ronstante  Ausnutzung  der  Dampfarbeit  ein 
wesentlicher  Vortheil  dieses  Systems  ist,  2)  dass  durch  die 
Verhinderung  des  Gleitens  der  Triebräder  und  Schraubenräder 
die  Leistungsfähigkeit  der  Maschine  vergrössort  wird,  und 
3)  dass  die  Abnutzung  der  Schienen  bedeutend  vermindert 

*)  Ycrgl.  IW.  XIII,  S.  785  d.  Zoitschr. 
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■wird.  Er  schlügt  einen  besseren  Querschnitt  für  die  ge- 
neigten Schraubenschienen  vor  und  spricht  sich  über  die  Aus- 
führbarkeit des  Oberbaues  günstig  aus.  Es  folgt  ein  Auszug 
des  Gutachtens  der  schweizer  Professoren,  welches  bekannt- 
lich im  Ganzen  genommen  dem  neuen  Systeme  sehr  günstig 
ist.  Sodann  wird  der  absolute  und  relative  Werth  des  Systems 
Wetli  vom  Verfasser  allseitig  selbst  behandelt  und  dessen 
Vorzüge  gegen  andere  Systeme  dargethan.  Zuletzt  wird  über 
die  drei  bestehenden  Aipenbahneu  und  über  die  Gotthard-, 
Splügen-  und  Simplonbahu  ganz  kurz  und  mit  Bezug  auf  die 
Anwendbarkeit  des  neuen  Systeme»  geschrieben.  Der  Ver- 
fasser untersucht  die  voraussichtlichen  Betriebskosten  und  findet 
ungefähr  dieselben  Zahlen  wie  seine  Züricher  Collegen,  mit 
Ausnahme  des  Hrn.  Culman.  Der  Abhandlung  ist  ein  Blatt 
beigegeben  mit  der  graphischen  Darstellung  des  Principes  bei 
den  Systemen  Wetli  (Sch raubenfelgen),  Riggenbach  (ge- 
zahnte Mittelstange,  Rigibahn)  und  Keil  (Bahn  überden  Mont- 
Cenis). 

Wir  wollen  nicht  die  Vorzüge  des  Systemes  Wetli  vor 
allen  anderen  Systemen,  welche  zur  Besteigung  starker  Ge- 
fälle bisher  in  Vorsehhtg  gebracht  worden  sind,  irgendwie  ab- 
sprechen; auch  die  Schneefrage,  obwnl  sie  bei  der  alten 
Mont-Cenis- Bahn  sehr  in  die  Wage  fiel,  wollen  wir  unberührt 
lassen.  Wir  erlauben  uns  nur  die  Behauptung,  dass  man  bei 
der  Beurtheilung  der  Betriebs-  und  Krneuernngskosten  nicht 
zu  idealistisch  zu  Werke  gehen  still.  Stellen  wir  uns  bei- 
spielsweise eine  neue  Erfindung  folgender  Art  vor:  Ein  System 
mit  vier  parallelen  Gleisen,  bei  welchem  auf  jeder  Achse  zwei 
Räder  sitzen  und  wo  zuweilen  dus  innere,  zuweilen  das  äussere 
Räderpaar,  oder  auch  beide  Paare  zur  Wirkung  kommen. 
Wollte  dann  irgend  ein  praktischer  Techniker  dieses  System 
in  Bezug  uuf  Ersparnisse  im  Betrieb  und  Emeuerungsknsten 
befürworten?  Es  ist  wahr,  -dass  dieser  Vergleich  in  mitucber 
Beziehung  nicht  passt  und  ebenso  einseitig  wäre  wie  der  Ver- 
gleich mit  Kreuzungen  und  Herzstücken.  Es  kommt  aber  der 
Umstand  vor,  dass  ein  horizontales  Kräftepaar,  welches  be- 
kanntlich dadurch  entsteht,  dass  die  Kolben  nicht  in  der 
Bahnaxe  liegen,  an  den  geneigten  Schienen  weit  mehr  rütteln 
wird,  als  es  an  den  gewöhnlichen  Schienen  der  Fall  sein 
kann,  wovon  man  sich  durch  eine  einfache  Kräftezerlegung 
überzeugen  kann.  Nun  ist  es  auch  in  der  Ausführung  nicht 
utiders  denkbar,  als  dass  die  Schraubenfelgen  mit  einem  ge- 
wissen Spiel  in  die  geneigten  Schienen  eingreifen.  Im  Falle 


die  Adhäsion  grösser  sein  soll  als  der  einfachen  Radbelastung 
entspricht,  ist  während  jeder  kleinen  Pause,  die  am  Anfang 
des  Eingreifens  in  eine  neue  Schraubensebicne  wegen  des  ge- 
nannten Spieles  stattfindet,  ein  Gleiten  der  Triebräder  denk- 
bar. Selbst  wenn  der  ganze  Oberbau  so  schön  fundirt  wäre, 
wie  es  nur  Werkzeugmaschinen  sind,  so  ist  es  noch  nicht 
denkbar,  dass  der  Sohraubempierscbnitt  stets  in  der  gleichen 
Höbe  eingreifen  würde,  und  «lass  die  linke  Schiene  mit  der- 
selben Kraft  von  der  Schraube  gedrückt  wäre  wie  die  rechte. 
Nun  muss  auch  da  ein  gewisse»  Spiel  stattfinden  und  dann 
wird  der  Angriffspunkt  mit  jedem  Stoss  wechseln  müssen. » 
Stellt  man  sich  aber  weiter  vor,  duss  die  Schraubenfelgen 
wenigstens  keine  grössere  Haltbarkeit  haben  werden  als  die 
Bandagenwulste,  dass  die  Scbranbenschienen  uusgelaufeii  sind, 
dass  ihre  Lage  bei  der  besten  Unterhaltung  weit  davon  ent- 
fernt sein  wird,  eine  horizontale  zu  bleiben,  dass  kein  Ober- 
bau einem  Mnscbiucufumlamente  gleiclizusetzen  ist,  so  wird 
mau  bezüglich  der  Unterhaltungskosten  nicht  zu  ideal  Vorgehen 
dürfen.  Nebenbei  sei  bemerkt,  dass  bei  unrichtiger  I-age  ein 
Entgleisen  leichter  ist  als  bei  dem  gewöhnlichen  Systeme. 
Es  wären  noch  viele  andere  kleinere  Bedenken  zu  erwähnen, 
aber,  alles  in  Allem  muss  zugestanden  werden,  dass  sich  kein 
System  zu  Versuchen  in  der  Wirklickeit  so  eignet  wie  das 
System  Wetli,  und  dass  erst  die  Erfahrung  zeigen  muss,  in 
welchen  Verhältnissen  seine  vermeintlichen  Nachtheile  gegen- 
über den  unleugbar  grossen  Vortheileu  zur  Geltung  kommen. 

Newport.  ___  L.  V. 


Maschinentheile. 

Regulator  für  Gebläsoniftschiueu.  — Der  in  Fig.  1 
und  2,  Taf.  II,  dargestellte,  von  Wood  construirte  Regulator 
für  Gebläscmaschineu  ist  dem  „Engineering'*,  1871,  No.  800, 
S.  204 , entnommen.  Bei  demselben  dient  die  Pressung  des 
'Windes  zur  Regalirnng  des  Dampfzullussc»  zur  Gcbläse- 
maschinc.  Zu  diesem  Zweck  ist  an  dem  Drosselventil  der 
letzteren  der  kleine  Cylinder  a angebracht,  dessen  unterer 
Theil  durch  das  Rohr  b mit  der  Windleitung  in  Verbindung 
steht.  Die  Kolbenstange  desselben  wirkt  mittelst  Schubstange 
auf  den  Hebel  der  Drosselklappe  e.  Zur  Feststellung  eines 
bestimmten  Druckes  in  der  Windleitung  dient  die  Federwage  d, 
welche  durch  eine  Schraube  auf  die  gewöhnliche  Weise  ein- 
gestellt wird.  R.  Z. 
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Peipers  (280^  und  Spannugel  (1505). 

8.  Mannheimer  Bezirksverein. 

Vorsitzender:  Hr.  Isambort  (1602); 

Stellvertreter:  Hr.  Müudler  (409). 
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Schriftführer:  IIr.  Winkler  (498). 

Cassirer:  IIr.  Rienecker  (534). 
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16.  Thüringer  Bezirk» verein. 

Vorsitzender:  Hr.  Holte  (683); 

Stellvertreter:  Hr.  Dr.  Pereis  (398). 

Cassirer  und  Schriftführer:  Hr.  Lwowski  (1119). 
Vorstandsmitglieder:  HHrn  Reiz  (140-1)  und  Riedel  (213), 

17.  Westfälischer  Bezirksverein. 

Ehrenpräsident:  Hr.  Harkort  (750). 


Vorsitzender:  Hr.  Sndbuus  (7). 

Schriftführer:  Hr.  A.  Schmidt  (988). 

Cassirer:  Hr.  H.  Blanck  (866). 

Vorstandsmitglieder:  IIHrn.  F.  Asthöver  (740),  A.  Dreye r 
(750),  Dr.  K.  List  (768)  und  Stambke  (784). 

In  den  übrigen  drei  ßezirksvercineu  sind  die  Vorslands- 
wahlen  zum  Theil  noch  nicht  vollzogen  worden. 


• Statut 

des  Braunschweigischen  Bezirksvereines. 


§ 1.  Der  braunschweigische-  Bezirksverein  verfolgt  die 
Zwecke  des  Hauptvereines  und  unterwirft  sich  dessen  Statuten. 

§ 2.  Mitglieder  des  Rezirksvereines  müssen  gleichzeitig 
auch  Mitglieder  des  Hauptvereines  sein,  gemäss  Statut  des 
Hauplvereinea  (§  49). 

Der  Beitritt  erfolgt  dureh  Anmeldung  heim  Vorsitzenden 
des  Bezirksvereines. 

§ 3.  Die  Mitgliedschaft  erlischt: 

a)  durch  schriftliche  Erklärung  des  Austrittes,  welche  an 
den  Vorsitzenden  des  Bezirksvereines  zu  richten  ist; 

b)  wenn  ein  Mitglied  seine  Pflichten  nicht  erfüllt,  worüber 
nach  Antrag  des  Vorstandes  die  Versammlung  (§  6) 
durch  Stimmenmehrheit  entscheidet. 

§ 4.  Die  Mitglieder  wählen  aus  ihrer  Mitte  alljährlich 
einen  Vorstand  von  turif  Personen,  welche  unter  sich  die 
Aemter  eines  Vorsitzenden,  eines  stellvertretenden  Vorsitzen- 
den, eines  Schriftführers,  eines  stellvertretenden  Schriftführers 
und  eines  Cassirers  vertheilen. 

§ 5.  Der  Vorstand  vertritt  den  Verein  nach  innen  und 
noch  aussen  und  ist  für  seine  Geschäftsführung  verantwortlich. 

§ 6.  Die  ordentlichen  Versammlungen  Anden  mindestens 
cintnul  vierteljährlich  Statt.  Der  Ort  und  die  Zeit  der  Zu- 
sammenkunft werden  von  der  Versammlung  bestimmt. 

§ 7.  Ausserordentliche  Versammlungen  können  jederzeit 
vom  Vorstände  und  müssen  auf  Antrag  von  mindestens  jj  der 
Mitgliederschaft  des  Vereines  berufen  werden,  doch  müssen 
dieselben  wenigstens  8 Tage  vorher  unter  Angabe  des  Zweckes 
den  Mitgliedern  bekannt  gemacht  werden. 

§ S.  Anträge  von  Mitgliedern  hat  der  Vorstand  auf  die 
Tagesordnung  der  nächstfolgenden  Versammlung  zu  setzen; 


im  Weigerungsfälle  kann  der  Antragsteller  an  die  ordentliche 
Versammlung  appelliren.  Sollen  in  den  Versammlungen  für 
den  Verein  bindende  Schlüsse  gefasst  werden,  so  ist  die  Tages- 
ordnung vorher  bekannt  zu  machen. 

§ 9.  Sam  unliebe  Wahlen  und  Besehlüsse  geschehen  durch 
nbsolnte  Majorität  der  Stimmenden;  nur  bei  Anträgen  auf 
Aenderung  der  Statuten  und  Auflösung  des  Vereines  sind  die 
Stimmen  von  § der  Vereinstnitglieder  Bedingung.  Sollte  die 
zu  diesem  Zwecke  berufene  erste  Versammlung  nicht  beschluss- 
fähig sein,  so  entscheidet  in  einer  zweiten  dazu  bestimmten 
Sitzung  die  absolute  Majorität  der  Anwesenden. 

§ 10.  Die  Abstimmungen  Anden  entweder  durch  Stimm- 
zettel oder  durch  Acclamution  statt;  letztere  ist  ausgeschlossen, 
wenn  irgend  welcher  Einspruch  von  den  Anwesenden  dagegen 
erhoben  wird. 

§ 11.  Zu  den  Versammlungen  steht  jedem  Mitgliede  die 
Einführung  von  Gästen  frei.  Die  Gäste  sind  dem  Vorsitzenden 
und  durch  diesen  der  Versammlung  vorzustellen. 

§ 12.  Zur  Bestreitung  der  Vcreinsausgaben  werden  von 
der  Versammlung  jeweilig  die  erforderlichen  Beiträge  zur  Er- 
hebung bei  den  Mitgliedern  genehmigt,  doch  sollen  dieselben 
| den  Betrag  von  3 Tlilr.  pro  anno  nicht  übersteigen. 

§ 13.  Neu  eintretende  Mitglieder  zahlen  den  vollen  Bei- 
trag desjenigen  Kalenderjahres,  in  welchem  der  Eintritt  er- 
folgt. Ausgeschiedene  haben  keinen  Antheil  an  dem  Vereins- 
vermögen. 

§ 14.  Das  Vereinsjahr  geht  mit  dem  Kalenderjahre.  In 
der  ersten  Versammlung  des  Kalenderjahres  legt  der  Vorstand 
Rechnung  über  das  vorhetgegangene  ab,  und  findet  die  Neu- 
wahl des  Vorstandes  Statt. 


Ntatut 

des  ßezirksvereines  an  der  niederen  Ruhr. 


§ 1.  Der  Bezirksverein  an  der  niederen  Ruhr  befördert 
die*  Zwecke  des  Hauptvereines  und  unterwirft  sich  dessen 
Statuten. 

§ 2.  Die  Mitglieder  wählen  jährlich  einen  Vorstand  von 
fünf  Personen,  welche  unter  sich  die  Aemter  eines  Vorsitzen- 
den, eines  stellvertretenden  Vorsitzenden,  eines  Schriftführers, 
eines  stcllvertronden  Schriftführers  und  eines  Cassirers  ver- 

t heilen. 

§ 3.  Der  Vorstand  vertritt  den  Verein  nach  innen  und 
aussen  und  ist  für  seine  Geschäftsführung  verantwortlich. 


§ 4.  Die  Versammlungen  finden  von  Zeit  zu  Zeit  Statt, 
je  nach  Bedürfniss,  jedoch  mindestens  vierteljährlich,  lieber 
die  Verhandlungen  wird  dem  Hauptvereine  berichtet. 

§ 5.  Als  Ort  der  Zusammenkunft  können  abwechselnd 
verschiedene  Orte  des  Bezirkes  gewählt  werden. 

§ 6.  Zur  Deckung  der  unvermeidlichen  Auslagen  werden 
von  der  Versammlung  jeweils  die  erforderlichen  Beiträge  zur 
Erhebung  bei  den  Mitgliedern  genehmigt. 
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Mittlieilunge  n 

aus  (len  Sitzuugsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


Hannoverscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  144.) 

Versammlung  vom  19.  Januar  1872.  — Vorsitzen- 
der: Hr.  Uklenliuth.  Schriftführer:  Hr.  Kohlcrt.  An- 
wesend 17  Mitglieder. 

Hr.  Tuch  zeigte  verschiedene  Gussst  ahl  - Bohrspüne 
aus  der  Fabrik  von  Krupp  in  Essen  vor.  Die  grössten  hatten 
eine  Breite  bis  280""  und  sollen  angeblich  von  der  berühmten 
Riesenkanone  herrühren.  — 

Sodann  hielt  Hr.  H.  Fischer  einen  Vortrag  über 

Warmwasserheizung. 

Redner  bewies  durch  die  Theorie  und  seine  vielfachen 
Erfahrungen,  dass  die  Wasserheiznng  die  bei  weitem  nutz- 
barste und  die  am  wenigsten  Brennmaterial  erfordernde  sei; 
sie  habe  nur  den  Nuchthcil,  grössere  Anlagekosten  zu  ver- 
ursachen als  andere  Heizungen. 

Für^die  Anlagekosten  stelle  sich  1)  die  Luftheizung  als 
die  billigste,  2)  die  Heißwasserheizung  etwas  theucrer,  3)  die 
Warmwasserheizung  am  theuersten. 

Ebenso  verneinte  Redner  entschieden  die  Frage:  ob  die 
Warmwasserheizung  die  Luft  nass  mache.  Dieselbe  bewirke 
nur  eine  geringere  Zersetzung  der  der  Luft  beigemeugten  orga- 
nischen Theile,  während  diese  bei  der  Heißwasserheizung 
stärker  «uftrilt  und  hei  der  Luftheizung  in  der  Regel,  der 
heißen  Heizfläche  halber,  am  stärksten  ist,  wodurch  natür- 
lich die  Lull  verschlechtert  wird. 

Redner  hat  in  verschiedenen  Städten  und  zu  verschie- 
denen Zwecken  Warmwasserheizungen  gebaut  und  überuli 
gute  Resultate  erzielt.  Hierbei  sind  fast  ausschliesslich  ste- 
hende Keßel  nach  beistehender  Skizze  angewendet.  Das  Feuer 
liegt  in  dem  inneren  Rohr,  geht  darin  hoch,  an  den  äusseren 


Fig.  1 


Seiten  zurück  und  dann  zum  Schornstein.  Am  oberen  Stutzen 
steigt  das  wurme  Wasser  hoeh  und  kehrt  durch  den  unteren 
Stutzen  zum  Kessel  zurück.  Das  Steigerohr  geht  direct  durch 
alle  Etagen  und  hat  in  den  verschiedenen  Etagen  Abzwei- 
gungen, welche  sich  wieder  vereinigen  und  zum  Kessel  zurück- 
gehen. Diese  Anlagen  würden  sehr  oft  mit  großem  Luxus 
nusgeführt;  die  Rohre  hinter  Spiegel,  Fensterbänke  und  Bilder 
gelegt  und  man  könnte  also  auch  Warmwasserheizung  für  die 
sciiönsten  Zimmer  und  Salons  anwendoti. 


Versammlung  vom  20.  Januar  1872.  — Vorsitzen- 
der: Hr.  Uhlenhiith.  Schriftführer:  Hr.  Breul. 

Hr.  Heusinger  v.  Waldegg  sprach  zunächst  über  die 
Ergebnisse  des  ersten  Betriebsjahres  (Mai  bis  October  1871) 
der  Iiigibnhn  (vergl.  Bd.  XIV,  S.  209).  Der  Butt  derselben 
ist  durch  den  Krieg  verzögert  worden,  indem  die  von  einem 
lothringischen  Eisenwerke  angefertigten  Schienen  nur  zu  einem 
Drittel  abgeliefert  waren,  und  wurde  sie  daher  erst  1871  eröff- 
net. Die  Resultate  seien  so  gute  gewesen,  dass  eine  Dividende 
von  10  pC’l.  habe  gegeben  werden  können.  Auf  der  5,t  Kihmitr. 
langen  Bahnlinie  wurden  vom  Mai  bis  October  v.  .1.  im  Gan- 
zen 00.202  Personen  befördert;  die  Locomotivcii  legten  in 
diesem  Zeiträume  eitlen  Weg  von  10,139  Kilomlr.  zurück. 

Ferner  theilte  derselbe  Redner  mit,  daß  die  rheinische 
Eisenbahn  jetzt  zu  Nebengeleisen  auf  Bahnhöfen  die  II art- 
wich schien  eil  von  183”“  Höhe  (ohne  Schwellen)  nmvende; 
die  sächsische  Statitseisenbahn  benutzt  für  Nebengeleise,  welche 
nicht  mit  Locoitintiven  befahren  werden,  1 18"®  hoho  Schienen 
ohne  Qiierscliwcllcn  und  auf  5", er.  Lange  mit  mir  drei  Quer- 
verbindungen. 

Sodann  machte  Redner  Mittheilung  Silier  einen  vom 
Tischlermeister  Wissel  in  Hannover  constrnirten  Bi I let- 
sch rank,  der  sich  dadurch,  dass  sielt  die  einzelnen  Fächer 
leicht  füllen  und  leeren  lassen  und  dadurch,  dass  er  einen  ge- 
ringeren Raum  cinniniiut,  vor  der  filteren  Coustruction  uns* 
zeiclinet. 

Schliesslich  spraelt  Redner  noch  über  die 

Loconiotive  von  Jlaly 

in  Zürich,  welche  zwei  neue  Einrichtungen  von  Bedeutung 

zeige: 

1)  eine  geneigte  Rohrwatld  der  Rauchkammer, 

2)  die  Decke  der  Feuerkiste  von  gewelltem  Blech. 

Durch  die  geneigte  Rolmvand  werde  ein  besserer  Zug 

und  dadurch  bessere  Duinpfentwickclung  erreicht,  man  sei 
im  Stande,  in  einer  Stunde  Dampf  von  ä Atmosphären  zu 
erzeugen. 

Die  Decke  der  Fctterkislo  sei  schon  durch  ihre  Form 
stark  genug,  einen  KcSSeldmck  von  20  Atmosphären  auszu- 
halten, die  angebrachten  Nothankcr  seien  nicht  angezogen. 

Erfnhrungsgctnäss  setze  sich  in  der  gewellten  I lecke  wegen 
ihrer  Beweglichkeit  kein  Kieselstein  an,  und  sei  ein  dadurch 
verursachtes  Rosten  nicht  denkbar.  — 

Schließlich  theilte  der  Vorsitzende  unter  Vorlage  der 
bezüglichen  Verhandlungen  mit , dass  in  Folge  Erlasses  des 
Herrn  Ilandelsniiuistcrs  im  November  v.  J.  in  Berlin  eine 
Conferenz  der  technischen  Mitglieder  und  Obcrinaschiticn- 
mcister  der  10  Staats-  and  unter  Staatsverwaltung  stehenden 
Eisenbahnen  stattgefimden  habe,  in  welcher  Normalien  für 
gewisse  llnuptabmcssungen  und  Coustructiontheile  von  Eisen- 
bahnwagen festgesetzt  seien.  Letztere  sollen  für  die  Folge 
hei  Neuhoschnfftingon  den  Entwürfen  zu  Grunde  gelegt  wer- 
den. Hierdurch  sind  die  Fahrieanteu  in  der  Lage,  verschie- 
dene Wagenbcslandtheile  massenhafter,  billiger  und  schneller 
als  bisher  unfertigen  zu  können:  die  Leistungsfähigkeit  der 
Fabriken  wird  daher  wesentlich  erhöht,  und  namentlich  in 
diesen  Zeiten  des  Wngontnangels  schnellere  Ahhülfu  geschaffen 
werden. 
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Versammlung  vom  2.  Februar  1872.  — Vorsitzen- 
der: Hr.  Uhlenhuth.  Schriftführer:  Ilr.  Kohlcrt. 

In  derselben  sprach  Ilr.  II.  Fischer  über  den  Carr’- 
schen  Disintegrator,  welcher  auf  S.  205  dieses  Heftes  ausführ- 
lich beschrieben  ist,  und  dünn  über  die  bisher  bekannten 
Schorusteinköpfe, 

zum  Verhindern  des  Rauchens  der  Ocfen  etc.  bei  ungünstigen 
Winden  (vflrgl.  Bd.  XII,  S.  796;  Bd.  XIII,  S.  323  und  645; 
Bd.  XIV,  S.  38),  wobei  Redner  besonders  den  in  beistehender 
Skizze  dargestelltcn  erläuterte;  derselbe  ist  auf  eine  Eiscn- 
Fig.,2 


spitze  aufgehängt  und  legt  sich  jedesmal  auf  der  Windseite 
nn*den  Schornstein;  wesentlich  ist  hierbei  das  oben  ange- 
brachte Gegengewicht  a,  welches  so  zu  reguliren  ist,  dass  die 
Haube  b sich  auch  bei  massigem  Winde  schon  gegen  den 
Schornstein  legt. 

Versammlung  vom  9.  Februar  1872.  — Vorsitzen- 
der: Hr.  Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  H.  Fischer. 

Als  verschiedene  geschäftliche  Angelegenheiten  erledigt 
waren,  hielt  Hr.  Körting  einen  längeren  Vortrag  über  die 
ihm  patcutirten 

Condensatoren. 

Zunächst  sprach  Redner  über  den  Nutzeffect  der  Injec- 
toren,  sowol  in  ihrer  Anwendung  als  Speiseapparate,  als  auch 
uls  Elevatoren,  und  illustrirte  seine  Mitthuilungen  durch  einige 
überschlägliche  Rechnungen,'  denen  englisches  Mnss  und  Ge- 
wicht zu  Grunde  gelegt  wurde  und  worin  zur  Bequemlichkeit 
des  Rechners  die  Pferdestärke  zu  560  Fusspfund  und  das  Gewicht 
eines  Cubikfussos  Wasser  zu  56  Ffd.  angenommen  wurde. 

Erfahrungsmässig  hebt  nun  1 Cubikfuss  verdampftes  Was- 
ser 50  Cubikfuss  Wasser  auf  eine  Höhe  von  60  Fuss.  Die 
Leistung  voll  2 Cubikfuss  verdampften  Wassers  ist  demnach 
am  Elevator 

= 2 . 60 . 56 . 50  Fusspfund. 

In  der  Dampfmaschine  bringt  1 Cubikfuss  verdampftes 
Wasser  pro  1 Stunde  1 Pferdestärke  hervor,  seine  Leistung 
ist  daher 

= 560 . 3600  Fusspfund. 

Da  aber  der  Dampf  in  der  Pumpe  nicht  so  günstig  ar- 
beitet als  in  einer  guten  Dampfmaschine,  und  die  Arbeite- 
verluste in  der  eigentlichen  Pumpe  im  bedeutenden  Masse 
Vorkommen,  so  nahm  Redner  an,  dass  für  die  effeclive  Lei- 
stung einer  Pferdestärke,  in  Form  von  gehobenem  Wasser, 
2 Cubikfuss  verdampftes  Wasser  erforderlich  seien.  Das  Güte- 
verhältniss  beider  Hebemaschinen  ist  sonach 


2.60.56.50  1 

560.3600  *”  6 ’ 


d.  h.  der  Elevator  bedarf  für  dieselbe  nützliche  Arlieit  6 mal 
mehr  Dampf  als  die  Pumpe. 

Bei  grösserem  Gegendruck  des  zu  bewegenden  Wassers 
ist  dies  Güteverhältniss  für  den  Injector  günstiger. 

Der  Locomotivinjector  erwärmt  das  Wasser  um  40°  C. 

Die  effective  Leistung  der  Speiscpum[»c  ist  bei  der  Loco- 
motive  pro  Pfund,  bez.  pro  1 Cubikfuss  verdampften  Wassers 
pro  Stunde 

= 2.56.320  = 35,840,  oder  rund  36,000  Fusspfund«. 

Die  zugehörige  Leistung  der  Locomotive  ist  = 560  X 3600, 
also  das  Verhältnis«  dcrLocomotivleistung  zur  Arbeit  der  Pumpe 
36,000  1 

“ 560 . 3600  " 56 ' 

Jedes  Pfund  verdampftes  Wasser  gebraucht 
182 -t- 540  = 722  W.-E., 


d.  h.  für  den  Kraftbedarf  der  Pumpe  findet  eine  Erwärmung  von 
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56 


13»  C. 


Statt. 

sonach 


Das  Güteverhältniss  zwischen  Pumpe  und  Injector  ist 


13 

'40 


= etwa 


3 ' 


Lediglich  zum  Bewegen  des  Wassers  angewenflet,  ver- 
dient der  Injector  daher  den  Namen  eines  „KohlenlVessers“. 
Für  das  Speisen  der  Dampfkessel  ist  er  dagegen  vorlheil- 
hafter,  indem  er  den  grössten  Tbeil  der  verbrauchten  Wärme 
dem  Kessel  wieder  zuführt. 

Redner  ging  dann  zur  Beschreibung  des  ihm  patuntirten 
Injectors  über. 

ln  der  nachstehenden  Fig.  3 führt  die  Mittehlüse  a den 
gebrauchten  Dampf  von  der  Maschine  zu,  welcher  in  der 
Weise,  wie  Fig.  4 andeutet,  aus  dem  Abblaserohre  entnommen 
wird.  Durch  die  ringförmige  Düse,  bb  strömt  frischer  Dampf 
und  durch  die  ringförmige  Düse  cc  das  zu  bewegende  Wasser. 
Zum  Beweist-,  dass  dieser  Injector  vort liedhafter  arbeite,  führte 
der  Vortragende  an,  dass  man,  sobald  der  Zulluss  des  Ab- 
blnsedampfcs  abgesperrt  werde,  den  Hahn  für  den  frischen 
Dampf  mehr  offen  halten  müsse. 

Der  Condensator  des  Redners  unterscheidet  sich  von  dem 
Morton’sehen  (Bd.  XIII,  8.  203)  principiell  dadurch,  dass 
Redner  den  Abbluscdampf  nur  zum  Ausweifen  des  Wussers 
benutzt,  während  Morton  demselben  auch  das  Ansaugen  des 
Wussers  zmnuthe.  Da  dieses  letztere  nun  nicht  mit  der  ge- 
nügenden Zuverlässigkeit  .stattfinde,  so  seien  häufige  Betriebs- 
störungen an  der  Tagesordnung,  wodurch  die  Nützlichkeit 
des  Apparates  wesentlich  beeinträchtigt  werde.  Redner  lässt 
das  zur  Condcnsation  nüthige  Wasser  mittelst  einer  Pumpe 
auf  die  nüthige  Höhe  heben,  durch  die  Düse  c (Fig.  5)  aus- 
Fig.  3 Fig.  4 Fig.  5 
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strömen,  wodurch  der  durch  a einströmende  Abblascdumpf 
in  Bewegung  gesetzt,  und  vor  der  Döse  die  Condensation  be- 
wirkt wird.  Die  Anwendung  einer  Pumpe  erfolgt  deshalb, 
weil  — wie  oben  berechnet  — der  Nutzeffect  des  Elevators 
ein  sehr  geringer  ist,  und  ausserdem  durch  ihn  eine  Erwär- 
mung des  Wassers  hervorgebraeht  wird. 

Ein  derartiger  Condensator  ist  seit  einiger  Zeit  in  der 
Hannoverschen  Gasanstalt  im  Betrieb  und  ergiebt  dort  23  Zoll 
Vacuum.  Die  betreffende  Maschine  pumpt  Wasser  in  ein 
50  Fuss  hohes  Bassin,  und  entnimmt  der  Condensator  sein 
Wasser  aus  diesem  Bassin. 

Die  Maschine  verwendet  also  von  ihrer  Kruft,  da  pro 
Pferdestärke  derselben  20  Cnbikfnss  Condensalionswasscr 
nüthig  sind, 

50 . 20 . 56  = 56,000  Fusspfunde, 
oder,  wegen  Reibungen  und  sonstiger  Widerstände,  etwa  das 
Doppelte  oder  2 . 56,000  Fusspfund  pro  Stunde  und  pro  Pferde- 
stärke, also 

2.56,000  1 

560  x 3600  ~ 18 

der  Nutzleistung  der  Maschine,  d.  i.  bei  20  Pfd.  mittlerer  Ar- 
beitsspannung 1$  Pfd.  Gegendruck  auf  die  Kolben. 

Bei  gewöhnlicher  Condensation  ist  das  nutzbare  Vacuum 
= 13$  — 3 = 10$  Pfd., 
bei  dem  in  Rede  stehenden  Condensator 
— 12  - 1J  = lOJ  Pfd. 

Die  Wirkungen  sind  also  fast  genau  gleich,  während  die 
Anlage-  und  Unterhaltungskosten  eines  gewöhnlichen  Conden- 
sators  wesentlich  höher  sind  als  die  des  Körting’schcn.  Da 
derselbe  an  vorhandenen  Expansionsmaschinen  sehr  leicht  an- 
zubringen ist,  so  empfahl  Redner  den  Condensator  nament- 
lich hierfür,  indem  er  berechnete,  dass  eine  Expansionsmaschine, 
welche  früher  mit  -f  Füllung  und  75  Pfd.  Anfangsdruck  ar- 
beitete, unter  Anwendung  seines  Condcnsators  mit  qfty  Füllung 
dieselbe  Leistung  hervorbringen  würde,  wor\||  eine  Ersparung 
von  15:  (15  — 0)  =■  % des  früheren  Dampfquanturas  liege. 

Hierzu  führte  Hr.  Dr.  Kühl  mann  unter  Aeusscrung  seines 
Bedauerns  darüber,  dass  die  Vereinszeitschrift  dem  Neuen  zu 
wenig  Beachtung  schenke,  welches  Bedauern*)  er  in  das 
Protokoll  aufzunehmen  ersuchte,  an,  dass  das  Grundprincip 
dieses  Condensators  zuerst  1856  von  Barel ai  aufgestellt  sei, 
dann  hätten  1863  Barclai  und  Morton  gemeinschaftlich  ein 
Patent  genommen,  während  1867  Morton  allein  ein  neues 
Patent  erhalten,  nach  welchem  die  Sache  praktisch  brauchbar 
wurde.  L’nter  diesen  beiden  Herren  hätten , hinsichtlich  der 
Priorität  der  Erfindung,  viele  Zänkereien  statlgefunden.  Der 
Gegenstand  sei  zunächst  durch  „Engineer“,  25.  Dccember  1868, 
S.  557,  in  weiteren  Kreisen  bekannt  geworden. 

Prof.  Rankine  in  Glasgow  habe  Versuche  mit  einem 
Morton’schen  Condensator  vorgenommen,  und  gefunden,  dass 
ein  Vacuum  von  24  Zoll  Quecksilber  und  eine  Duntpferspar- 
niss  von  27  bis  30  pCt.  erzielt  würden. 

Hr.  Heusinger  v.  Waldegg  beschrieb  alsdann  den 
Kesselstcinniiffiingor  von  Zipser 
in  der  Krakauer  Künigsmühlc. 

Blechkästen,  welche  oben  nur  durch  ein  Gitter  geschlossen 
sind,  haben  atn  Bodeu  zwei  bis  vier  Röhren,  über  deren  oberen 


*)  Wenn  diese  Aeusscrung  des  geehrten  Redners  sich  auf  den 
Mo  r 1 0 n 'selten  Condensator  bezieht,  so  verweisen  wir  auf  den  bereits 
citirten  Aufsatz  von  Kayscr,  Bd.  XIII.  S.  203.  Da  der  Apparat 
sehr  bald  von  der  Tagesordnung  verschwand,  hielten  wir  auch  wei- 
tere Mittheilungen  über  denselben  nicht  für  erforderlich. 

I>.  Red.  (K.  Z.) 


Oeffnungen  Schienen  hängen.  Das  mit  Sinkstoffcn  gemischte, 
stark  bewegte  Wasser  durchströmt  die  Röhrchen  und  wird 
durch  die  Schienchen  so  geleitet,  dass  die  Sinkstoffe  Gelegen- 
heit haben,  am  Boden  des  Kastens  sich  abzulngern.  Dieses 
System  hat  vor  dcu  Popper’schen  Anti-IncrustatorenfBd.XHI, 
S.  423  und  Bd.  XV,  S.  537)  den  Vorzug,  dass  die  Kästen 
leicht  aus  dem  Kessel  genommen  und  bequem  gereinigt  wer- 
den können. 

Bei  weiterer  Besprechung  dieses  Gegenstandes  ktun  die 
Rede  wieder  auf  die  Construction  der  Dampfkessel, 
wobei  Ilr.  Fischer  ergänzend  zu  früheren  Mittheilungen  über 
die  ungünstigen  Ausdehnungen  der  einzelnen  Theile  des  Corn- 
wallkessels hervorhob,  dass  trotzdem  die  Industrie  diese  Kessel 
so  lauge  mit  Vorliebe  beibchaltcn  würde,  bis  die  Gewalt  sie 
daran  hindere,  da  die  Vortheile  der  Construction  die  Nach- 
theile  in  Schatten  stelle.  Die  cylindrischen  und  Zwischenfeuer- 
Kessel  litten  hauptsächlich  an  dem  Nachtheil,  dass  der  Kessel- 
stein bezw.  der  Schlamm  sich  hauptsächlich  unmittelbar  über 
den  Fcuerplatten  absetze,  wodurch  — hei  unreinem  Wasser  — 
ein  häufiges  Durchbrennen  derselben  herbeigeführt  werde.  Zur 
Vermeidung  der  ungünstigen  Spannungen  schlug  Redner  vor, 
die  Flammrohre  aus  gewellten  Platten  zu  bilden.  Die  grösse- 
ren Herstellungskosten  würden  grösstentheils  dadurch  gedeckt, 
dass  die  Blechstürkc  nur  halb  so  gross  gemacht  zu  werden 
brauche  als  sonst.  Ausserdem  bieten  derartige  Röhren  eine 
nrn  50  pCt.  grössere  Heizfläche. 

Hr.  Dr.  Rühlmann  empfahl  zur  Verstärkung  der  Flamm- 
rohre ausser  den  bekannten  Versteifungsringen  (Bd.  XI,  S.  733) 
vor  Allem  dio  Galloway -Röhren. 

Hr.  Teich  legte  noch  den  Bruch  einer 

Bessemerstahlnchse, 

die  von  Pönsgen,  Giesbers  & Co.  in  Düssoldorf  ange- 
fertigt ist,  vor.  ln  der  Lagerstclle  war  durch  Versehen  des 
Drehers  ein  leichter,  aber  scharfer  Einschnitt  entstanden,  so- 
dass  bei  einem  Probeschlnge  an  dieser  Stelle  der  Bruch  ein- 
trat, während  sechs  andere,  stärkere  Probeschläge  (von  650 
Kilogrm.  aus  5 bis  8“  Höhe)  der  übrigen  Achse  nicht  scha- 
deten. 

Hr.  Ileusingcr  v.  Waldegg  erwähnte  einer  ähnlichen 
.Erscheinung  bei  Gussstahlschienen,  welche  nicht  selten  heim 
Ablnden  an  den  Stellen  zerbrächen,  wo  sich  die  Einkerbungen 
für  die  Schicnennägel  befinden. 


Westfalischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  159.) 

XXXIX.  Versammlung  vom  10.  März  1872  in 
Witten.  — Vorsitzender:  Hr.  Sudhaus.  Schriftführer:  Hr. 
A.  Schmidt. 

Nach  Erledigung  geschäftlicher  Angelegenheiten  sprach 
Hr.  Springmann  über 

amerikanische  Klussdampfer. 

Die  vereinigten  Staaten  von  Nordamerika  besitzen  ausser 
ihrem  umfangreichen,  weitverzweigten  Eisenbahnnetz  eine  Menge 
schiffbarer  Gewässer  von  ungewöhnlicher  Länge.  Allein  das 
Stromgebiet  des  Mississippi  mit  seinen  Nebenflüssen  Red  River, 
Missouri  und  Ohio  umfasst  19,200  Kilointr.  (12,000  engli- 
sche Meilen)  schiffbarer  Wasserstrassen.  Der  Ohio  resp.  seine 
Quellfiüsse  Alleghnny  und  Monongaliela  sind  noch  208  Kilomtr. 
(130  Meilen)  oberhalb  Pittsburg  schiffbar,  so  dass  dio  ganze 
Länge  von  der  See  2700  Kilomtr.  (2300  Meilen)  beträgt.  Das 
Gefälle  dieser  Ströme,  ist  ein  sehr  geringes,  auf  dem  Missis- 


223 


Angelegenheiten  de*  Vereine». 


224 


ttippi  von  Cairo  bi»  New -Orleans  nur  47""  pro  Kilometer 
(2jf  Zoll  pro  Meile),  auf  dem  Missouri  bis  800  Kilomtr.  (500 
Meilen)  aufwärts  von  Cairo  67"“  (4  Zoll)  etc.  An  festen 
Hindernissen  der  Schifffahrt  finden  sieh  auf  dem  ganzen  un- 
geheuren Gebiet  nur  drei  durch  Felsenriffe  veranlasste  Strom- 
schnellen, von  denen  die  des  Ohio  bei  Louisvillc  die  be- 
kanntesten sind,  die  abersämnulich  durch  Canäle  und  Schleusen 
umgangen  werden.  Das  Haupthindernis»  der  Schifffahrt  sind 
die  schwimmenden  Baumstämme  (snags),  und  diese  veran- 
lassen in  der  Thal  70  pCt.  aller  vorkommenden  Unglücksfiille. 

Kleinere,  aller  sehr  belebte  Flüsse  sind  die  im  Osten, 
vor  allen  der  Hudson,  der  von  New-York  bis  Albany  (etwa 
eine  Entfernung  wie  Cöln  bis  Mainz)  Flnth  und  Ebbe  hat, 
von  zahlreichen  Dörfern  und  Städten  umkränzt  ist  und  eine 
Menge  prachtvoller  Dampfer  trägt.  Hier  fand  zum  ersten 
Male  eine  regelmässige  Personenbeförderung  mittelst  Dampf- 
schiffen Statt  und  zwar  durch  Fulton  1807.  Bei  den  Hudson* 
dumpfem  erheben  sich  über  dem  Kumpfe  noch  drei  Etagen, 
die  nach  allen  Seiten  noch  380  bis  508““  (15  bis  20  Zoll)  über- 
gebaut  sind,  noch  überragt  von  dem  vorn  angebrachten  Steuer- 
munnshäuschen.  Das  erste  Stockwerk  wird  grösstentheils 
von  Maschinen  und  Kohlen  eingenommen,  im  zweiten  lu-findct 
sich  vor  allen  Dingen  der  grosse,  prachtvoll  eingerichtete  Ge- 
sellschaftssalon. Auf  dem  „Daniel  Drcw“  z.  B.  ist  derselbe 
107“  (350  Fu»s)  lang  und  aufs  luxuriöseste  eingerichtet.  Das- 
selbe Schiff  enthält  ausserdem  noch  350  Statemoms  mit  Betten 
und  kann  im  Ganzen  1000  Passagiere  beiordern. 

Die  Maschinen  sind  sämmtlich  Balanciermaschinen  mit 
einem  Cylinder,  und  sehr  grossem  Hub  und  sehr  grossen 
Schaufelrädern.  Der  „Isnac  Newton* lint  beispielsweise  Ilüdcr 
von  1S”,t  (45  Fuss)  Durchmesser  und  3“, se  (12  Fuss)  Breite. 
(Der  Khcindampfer  „Hohenzoller“  hat  Kader  von  5“  Durch- 
messer.) Die  Maschine  hat  2"  (81  Zoll)  Cylinderdurehtnesscr, 

3“, »6  (12  Fuss)  Hub,  arbeitet  mit  2,5  Kilogrm.  (35  Pfd.),  j 
Ueberdruek  und  halber  Füllung,  macht  17  Umgänge  pro  Mi- 
nute, so  dass  sich  eine  Umfangsgeschwindigkeit  der  Schaufel- 
räder vou  640“  (2HH)  Fuss)  pro  Minute  nerausstellt.  (Der 
„Hohenzoller“  hat  580“  bei  40  Umgängen.)  Die  Kolbenge- 
schwindigkeit betragt  bei  diesen  Dampfern  durchschnittlich 
2“,n  (7  Fuss)  pro  Seennde.  (Auf  dem  Rhein  l”,w.)  Die 
Balancier»  sind  sehr  kurz,  haben  45°  Ausschlag,  bestehen 
aus  einem  gusseisernen  Sterne  und  einem  darum  gezogenen 
schmiedeeisernen  Bande  von  76“  (3  Zoll)  Dicke  und  125 
bis  200"“  (5  bis  8 Zoll)  Breite;  er  ist  hoch  filier  dem  Ver- 
deck auf  einem  hölzernen  Bock  gelagert.  Die  Achse  der 
Schaufelräder  liegt  in  der  ersten  Etage.  Für  die  Dimen- 
sionsverliältnisse  des  ganzen  Schiffe»  mag  der  erwähnte 
„Isaac  Newton“  als  Beispiel  dienen.  Derscltie  ist  103“  (338  m 
Fuss)  lang,  I2“,s  (40  Fuss)  breit  zwischen  den  Radkasten. 
Der  Rumpf  ist  3“, 35  (11  Fuss)  tief  und  geht  1",M  (5  Fuss)  im 
Wasser.  Der  Gehalt  ist  1454  Tonnen.  (Der  Rlicimhiinpfcr 
„Deutscher  Kaiser“  ist  81, “c  lang,  7“, 5 breit  zwischen  den 
Radkasten,  also  viel  schlanker  und  geht  l~,i  im  Wasser.) 

Die  Dumpfkessel  haben  sonderbarer  Weise  ihren  Platz 
auf  dem  übergebauten  Theile  des  Deckes;  jeder  Kessel  hat 
zwei  inwendige  Feuerungen.  Von  da  geht  die  Flamme  durch 
weite  Röhren  nach  dem  hinteren  Ende,  kehrt  von  dort  durch 
andere  Rühren  nach  vorn  zurück  und  entweicht  in  den  Schorn- 
stein. Ein  solcher  Kessel  hat  z.  B.  eine  Gesammtlängc  von 
1 1“,»  (39  Fuss).  Der  hintere  cylindrische  Theil  hat  3”,t 
(1 1 £ Fuss)  Durchmesser,  der  vordere  Theil,  die  Feuerbuchse, 
ist  rechtwinklig  4“,i  (13JFuss)  breit,  oben  halbkreisförmig 
gewölbt.  Vom  Rost  nach  hinten  führen  zwei  Rühren  von 
455“  (18  Zoll)  und  acht  von  355“  (14  Zoll)  Durchmesser, 
von  da  zurück  fünf  Röhren  von  je  405““  (16  Zoll)  Durch- 
messer. Der  Schornstein  hat  wieder  einen  grösseren  Quer- 
schnitt; er  erhebt  sich  19”,s  (65  Fuss)  über  dem  Rost.  Die 
beiden  Kessel  haben  zusammen  422  Qdrlmtr.  (4540  Qnndrat- 
fuss)  Heizfläche  und  24, ts  Qdrtmtr.  (261  Quadralfuss)  Rost- 
tläche.  Das  Brennmaterial  ist  auf  allen  östlichen  Dumpfern 


die  feste,  schwer  verbrennliche  Anthraeitkohle,  man  verdampft 
pro  Pfund  Kohle  G.v  Pfd.  Wasser,  und  uro  Quadratmeter  540  Pfd. 
(pro  Quudriillüss  Rostfläche  50  Pfd.)  Wasser.  Zur  Beförderung 
des  Zuges  begnügt  man  sich  nicht  mit  den  erwähnten  hohen 
Schornsteinen,  sondern  führt  ausserdem  durch  ein  Gebläse 
Luft  unter  den  Rost. 

Die  Dampfer  der  westlichen  Ströme  stimmen  in  Hinsicht 
auf  den  Bau  und  die  Einrichtung  des  Schiffes  vullkommen 
mit  den  beschriebenen  überein;  die  maschinelle  Einrichtung 
ist  aber  durchaus  abweichend.  Jedes  Schaufelrad  wird  näm- 
lich für  »ich  durch  eine  horizontale  Dampfmaschine  getrielien, 
und  wird  dadurch  das  Wenden  ungemein  erleichtert.  Die. 
Maschinen  haben  geringen  Cylioderdurchinesser,  grossen  Hub, 
arbeiten  mit  Hochdruckdumpf  von  8,«  bis  9,8  Kilogrm.  (120 
bis  140  Pfund)  und  ohne  Condcnsation.  Beispielsweise  ist 
der  „Wight“  76“,*  (250  Fuss)  lang,  9”,i4  (30  Fuss)  breit  zwi- 
schen den  Radkasten  und  gebt  (5  Fuss)  tief  im  Wasser. 
Die  9",u  (30  Fuss)  hohen  Kader  haben  18  Sehuufeln  von 
4“, *7  (14" Fuss)  Breite  und  0",7«  (3J  Fuss)  Tiefe.  Die  beiden 
Cylinder  haben  760““  (30Zoll)  Durchmesser  und  3”, es  (lOFuss) 
Hub.  Die  Kessel  sind  Cylinderkessel  mit  äusserer  Feuerung; 
die  Verbrennungsproducte  kehren  durch  zwei  inwendige  Feuer- 
rohr«; nach  vorn  zurück  und  entweichen  durch  angesetzte  Ruueh- 
kasten  in  den  Schornstein.  Oben  befindet  sich  ein  Dampf- 
dom, unten  ein  Schlnmmsummler.  Das  sehr  dünne  Mauer- 
werk  der  Feuerung  wird  durch  gusseiserne  Platten  gebunden. 
Es  liegen  immer  sieben  Kessel  nebeneinander,  von  denen  der 
mittlere  sowol  mit  dem  rechten  als  mit  dem  linken  Sehoro- 
»tein  in  Verbindung  sicht  Auf  dem  „Wight“  haben  die  Kessel 

(3J-  Fuss)  Durchmesser  und  9“,w  (30  Fuss)  Länge.  Die 
Gesammtheizfläche  beträgt  260  Qdrtmtr.  (2800  Quudratfuss), 
die  Rostfläche  10  Qdrtmtr.  (108  Quudrntfuss),  der  Querschnitt 
der  inneren  Züge  I,jt  Qdrtmtr.  (17  Quudratfuss),  der  der  bei- 
den Schornsteine  3 Qdrtmtr.  (32  Quadralfuss). 

Einem  dritten  Typus  gehören  die  Dampfer  an,  welche 
den  oberen  Ohio  uud  andere  seichte  Flüsse  befahren.  Die- 
selben haben  hinter  dem  stumpf  nbgeschnittencu  Stern  ein 
einziges  Schaufelrad,  gelagert  auf  zwei  schweren  Trägern  von 
Eichenholz.  Auch  hier  ist  das  Dach,  aber  nur  iu  zwei  Etagen, 
weit  übergebaut,  der  Tiefgang  beträgt  etwa  0“,eo  (2  Fuss).’ 
Die  Maschine  bat  zwei  Cylinder  von  380  bis  460““  (15  bis 
18  Zoll)  Durchmesser,  2”,u  (8  Fuss)  Hub  und  gehr  lange, 
hölzerne  Pleuelstangen.  Die  Kessel  sind  wie  die  der  Mis- 
sissippiboutc  eingerichtet.  Das  Schilf  führt  zwei  Steuer,  rechts 
und  links  unter  dem  vorderen  Quadranten  des  Schaufelrades. 

Die  Fahrgeschwindigkeit  der  amerikanischen  Dampfer 
ist  eine  sehr  beträchtliche.  Am  13.  Oeloher  1860  fuhr  der 
„Daniel  Drcw“  von  Albany  nach  New-York,  eine  Strecke 
von  240  Kilomtr.  (150  engl.  Meilen)  in  C Stunden  50  Minuten 
gegen  den  Wind,  einschliesslich  fünf  Landungen  zu  20  Minuten. 
Dies  ergiebt  eine  Geschwindigkeit  von  40  Kilomtr.  (25  engl. 
Meilen)  pro  Stunde.  Die  schnellste  bekannte  Fahrt  auf  dem 
Rheine  ist  die  Probefahrt  des  „Hohenzoller“,  mit  etwa  32 
Kilomtr.  (olmeStröinung  etwa  27  Kilomtr.).  Der  „Daniel  Drew“ 
hatte  folgende  Dimensionen:  76”, s (252  Fass)  Länge.  9“,s 
(30.J  Fuss)  Breite  zwischen  den  Radkasten,  2“,s«  (9$  Fuss) 
Tiefe  des  Rumpfes,  l“,i?  (4J  Fuss)  Tiefgang.  Die  beiden 
Schaufelräder  waren  bei  8”,»*  (29  Fuss)  Durchmesser  2“.-< 
(9  Fuss)  breit.  Iler  eine  Cylinder  halte  1”,52  (60  Zoll)  Durch- 
messer und  3“, 03  (10  Fuss)  Hub.  Der  Dampfdruck  betrug  2,46 
Kilogrm.  (35  Pfund),  die  Heizfläche  31 1 Qdrtmtr.  (3350*011«- 
dratfuss). 

Noch  sind  bei  den  amerikanischen  Dampfern  zu  beachten, 
die  über  Deck  befindlichen,  zu  beiden  Seiten  angebrachten’ 
hohen,  hölzernen  Sprengewerke,  welche  dem  sonst  sehr  leichten 
Bau  die  erforderliche  Steifigkeit  verleihen.  — 

Redner  zeigte  ferner  einige  amerikanische  Werk- 
zeuge vor,  nümiicli  eine  transportable  Holzbolirmaschine  für 
Zimmerleute  und  verschiedene  Hobel.  Dieselben  zeichneten 
sieb  durch  originelle  und  elegante  Construction  aus. 


Gedruckt  bei  A.  W.  Schade  (L.  Schade.)  iu  Berlin,  Stallachreihorslr.  47. 
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Abhandlungen. 

Unterirdische  Wasserhaltiingsmaschinen  in  England. 

Von  Carl  Haber. 

(Vorgetragen  in  der  Sitzung  des  Aachener  Bezirksvereines  vom  8.  November  1871.) 


Die  Zeche  Ruhr  und  Rhein  der  Rheiugrnhen- Ge- 
sellschaft in  Ruhrort  bedarf  einer  zweiten  Wasserhal- 
tungsinaschine  nebst  neuem  Pnmpensystem,  stark  genug, 
um  2,s  Cubikmeter  Wasser  pro  Minute  auf  200“  Höhe 
zu  heben.  Die  Ausarbeitung  der  Detailpläne  hierfür 
hat  erkennen  lassen,  dass  die  Adoptirung  des  gewöhn- 
lichen Systems;  grosse  Maschine  über  Tage  liebst  Pumpen 
von  erheblichen  Querschnitten,  in  verschiedenen  Bezie- 
hungen auf  Hindernisse  und  Missstüude  aller  Art  stiess. 
Der  runde  Theil  des  Schachtes  mit  einem  Minimaldnreh- 
uiesser  von  nur  .3“, 76  ist  durch  die  vorhandenen  Ma- 
schinen- und  Piimpcnunlagcu  so  verhaut,  dass  für  das 
Gestäuge  der  zweiten  Pumpe  der  Fahrtrum  hätte  zu 
Hülfe  genommen  werden  müssen,  wobei  immer  nur 
Pumpen  von  495'°“  Plungerdurchmesser  Platz  fanden. 

• Ueber  Tage  ergaben  sich  fiir  Aufstellung  der  Ma- 
schine, Maschiuengcbäude  etc.  nicht  minder  erhebliche 
Uehelstände,  da  man  überall  in  Collision  mit  bestehenden 
Anlagen  kam,  so  dass  das  Project  durchweg  die  Grenzen 
des  Ausführbaren  berührte.  Rechnet  man  hinzu  die 
grossen  Kosten  der  Maschinen-  und  Pumpenaulage,  die 
heute  mindestens  80,000  Thlr.  ausmachen  würden,  so- 
wie die  lang«;  Zeit  für  Anfertigung  und  Aufstellung 
(11  bis  2 Jahre  unter  den  jetzigen  Verhältnissen),  so  lag 
die  Frage  nahe,  ob  es  nicht  thimlich  sei,  «las  System 
der  unterirdischen  Wasserhaltungsmaschinell,  welches  iu 
England  weitere  Verbreitung  gefunden  hat  und  filier 
welches  die  technischen  Journale  jüngst  sehr  günstige 
Müttlieilungen  brachten,  auch  hier  anzuweudeu.  Dies 
System,  welches  erlaubt,  das  Wasser  in  einer  Tour 
auf  ganz  erhebliche  Höhen  hinaufzudrücken,  das  Pumpen- 
gestüugo  und  die  damit  verknüpften  Gefahren  und  Un- 
annehmlichkeiten hindrcgfallen  lässt,  bei  gleichem  Nutz- 
ellect  verhältnissmässig  geringe  Anlagckosten  verursacht, 
erschien  lür  die  speciellen  hiesigen  Verhältnisse  um  so 
XVI. 


passender,  da  dasselbe  ein  .Minimum  von  Raum  und  Zeit 
erforderte. 

Referent  erlaubt  sich  iu  Folgendem  in  gedrängtester 
Weise  «lie  Daten  mitzuthcilen,  die  er  auf  einer  nur  we- 
nige Tage  umfassenden  Reise  iu  England  zu  sammeln 
Gelegenheit  hatte,  wobei  jedoch  das  Bedauern  ausge- 
drückt werden  muss,  «lass  aus  Mangel  au  Localkennt- 
niss  viele  sehr  interessante  Punkte  nicht  besucht  wurden. 

1.  Pumpensystem  von  Hayward  Tyler  & Go. 
ausgeführt : 

o)  Auf  Trimdon  Grange  Colliery  hei  Durham. 

Dampfcylindcrdurchmesser  2010“”  (40  Zoll  engl.) 

Pumpcnkolbemlurchraesser  254““  (10  Zoll). 

Die  Plunger  bilden  zugleich  die  Dampfkolbenstange, 
Hub  des  Dampf  kolhens  und  der  Plunger  1“,m  (48  Zoll). 
Durchmesser  derPumpenventile,  einfache  bronzene  Teller- 
ventile in  Bronzesitzen  152““  (6  Zoll).  Saugehöhe  bis 
7“,;*2  (20  Fnss).  Höhe,  auf  welche  die  Wasser  gehoben 
werden,  137“  (450  Fuss).  Durchmesser  der  Steigerohre 
im  Lichten  203'"“ (8  Zoll);  Eiscnstärke  unten  25““(1  Zoll), 
oben  18“  (}  Zoll). 

Der  Dnm]>f  wird  von  Tage  durch  178'”“  (7 zöllige), 
16““  (‘  Zoll)  starke  Dampfrohre,  deren  Ausdehnung  durch 
besondere  mit  Stopfbuchsen  versehene  Stücke  unschäd- 
lich gemacht  wird,  in  die  Grube  geleitet.  Die  Maschine 
macht  10  bis  15  Doppelhübe  in  der  Minute,  und  be- 
trägt in  letzterem  Fall«1  «lie  Geschwindigkeit  des  Plun- 
gers 0“,oi  (2  Fnss),  die  des  Wassers  in  «len  Steigerohren 
0"'.o«  (3  Fuss)  und  beim  Durchgänge  durch  die  Ventile 
1“,68  (5}  Fuss)  pro  Secunde. 

Das  gehobeue  theoretisch«;  Wasserquantum  beträgt 
hei  15  Doppelhüben  pro  Minute  1855  Lit«;r  (65J  Cuhik- 
fuss  <;ngl.),  bei  101  Doppelhübeu  1294,5  Liter  (40  Cubik- 
fiiss);  die  theoretische  Nutzleistung  der  Pumpe  ist  im 
ersten  Falle  55' , im  zweiten  39  Pferdestärken.  Die 
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Spannung  des  Dampfes  betrügt  1,9  Kilograt,  pro  Quadrat- 
ceutimetcr  (27  Pfd.  pro  Quadratzoll),  daher  die  theore- 
tische Arbeitsleistung  der  Dampfmaschine  im  ersten  Falle 
115.},  im  zweiten  81  Pferdestärken,  was  einen  Wirkungs- 
grad von  48  pCt.  orgiebt.  Derselbe  wird  in  Wirklich- 
keit aber  nicht  erreicht,  da  der  Wasserverlust  der  Pumpen 
nicht  gemessen  wurde,  und  zudem  der  Dampfverlust  in 
der  langen  Rohrleitung  ein  sehr  erheblicher  sein  wird. 
Wahrscheinlich  wird  der  Wirkungsgrad  also  45  pCt. 
nicht  übersteigen. 

Die  Dichtung  der  Rohrleitung  und  der  Maschinen- 
theile  wird  wie  gewöhnlich  mittelst  Gummi,  Patentliderung 
u.  s.  w. , die  Umhüllung  der  Dampfrohre  mittelst  Filz 
bewirkt.  Die  Maschine  arbeitet  weder  mit  Oondensation 
(der  gebrauchte  Dampf  geht  in  den  Wetterschacht)  noch 
mit  Expansion , und  ist  die  Abkühlung  der  Maschine 
wegen  der  grossen  Oberflächen  der  Cylindcr  und  weil 
die  Kolbenstange  zugleich  dis  Plunger  dient,  also  ab- 
wechselnd in  Dampf  und  in  Wasser  arbeitet,  eine  sehr 
erhebliche.  Diese  Uebclstände  sind  eine  Folge  des  Stre- 
bens,  Maschine  und  Pumpe  so  einfach  als  möglich  zu  5 
machen  und  in  den  kleinsten  Raum  zusammenzudrängen, 
was  freilich  auf  Kosten  des  ökonomischen  Resultates 
auch  gelungen  ist. 

Was  nun  das  Verhalten  von  Pumpen  und  Maschinen 
während  der  Arbeit  aubelangt,  so  ist  davon  Rühmens- 
werthes  durchaus  nicht  zu  sagen.  Die  Ventile  schlagen 
in  einer  Weise,  welche  befürchten  lässt,  dass  wie  be- 
reits ein  Ventilkasteu  gesprungen,  so  über  kurz  oder 
lang  die  Pumpentheile  in  Folge  der  mächtigen  hydrau- 
lischen Stössc  auseinander  fliegen  werden.  Verursacht 
wird  dies  Einmal  durch  die  grosse  Differenz  der  Drucke 
unter  und  über  den  Ventilen,  hervorgebracht  durch  die 
breite  Auflagcrungsfläche  derselben  (sie  wird  durch  einen 
13  bis  IO""’*  (}  bis  ] Zoll)  breiten  Ring  gebildet),  durch 
die  grosse  Geschwindigkeit  des  Wassers  beim  Durch- 
gang durch  dieselben,  wodurch  heftige  zuckende  Bewe- 
gungen entstehen,  die  durch  den  Windkessel  nur  unvoll- 
kommen ausgeglichen  werden,  da  derselbe  unsymmetrisch 
zu  den  Druckventilen  und  in  erheblicher  Entfernung  von 
denselben  angebracht  ist.  Trotzdem  ist  hier  mit  gerin- 
gem Capital  eine  Wasserhaltung  geschaffen  worden,  die 
ein  grosses  Wassorquantum  aus  bedeutender  Teufe  heraus- 
fördert. Dabei  ist  jedoch  die  Hitze  in  der  Maschinen- 
hammer und  in  deren  midister  Umgebung  keine  geringe, 
so  dass  es  sehr  wünschenswerth  erscheint,  för  eine  gute 
Ventilation  dieses  Raumes  zu  sorgen.  Die  Fundamen- 
tiruug  ist  sehr  einfach  und  bestellt  nur  aus  einem  IIolz- 
ralimcn.  Die  Maschinenkatmner  winl  durch  einen  im 
Flötz  ausgeliauenen,  2 “,74  (9  Fuss)  hohen  eingewölbten 
Raum  gebildet. 

b ) Auf  Broad  Oak  Collicry  bei  Swansea,  South  Wales. 

Die  Dimensionen  der  Pumpe  und  Maschine  sind 
dieselben  wie  der  vorbeschriebeneu,  nur  ist  der  Plunger- 
durchmesscr  203"""  (8  Zoll)  und  der  des  Steigerobres 
254““  (10  Zoll).  Das  Wasser  wird  aus  einer  150“ 
(495  Fuss)  langen,  einfallenden  Strecke  gehoben,  welche 
eine  saigere  Höbe  von  32“  (105  Fuss)  repräsentirt.  Am 


Anfangspunkt  der  einladenden  Strecke  wird  das  geho- 
bene Wasser  in  einen  Sumpf  ausgegossen,  aus  welchem 
cs  durch  eine  über  Tage  aufgestellte  Maschine  entnom- 
men und  1 10“  (360  Fuss)  saiger  gehoben  wird.  Früher 
soll  die  unterirdische  Maschine  das  Wasser  direct  vom 
Endpunkte  der  einfallenden  Strecke  bis  zu  Tage  gehoben 
haben.  Wegen  einer  inzwischen  stattgehabten  Kessel- 
explosion  und  des  dadurch  zeitweilig  verursachten  Dampf- 
mangels  musste  dieser  Betrieb  in  der  angegebenen  Weise 
beschränkt  werden.  Die  Maschine  machte  pro  Minute 
16  Doppelhübe,  was  eine  Kolbengeschwindigkeit  von 
0“,6«  (2J  Fuss)  pro  Soeunde  orgiebt.  Der  Gang  der  Ma- 
schine war  hierbei  durchaus  regelmässig;  von  Schlagen 
der  Ventile,  Wasserstoss,  Bewegung  in  den  Maschincn- 
theilen  war  wenig  zu  bemerken,  ohwol  das  Fundament 
nur  aus  zwei  untergeschobenen  Balken  bestand,  und  ein 
Windkessel  gar  nicht  vorhanden  war.  Der  Dampf  wird 
ebenfalls  von  Tage  in  die  Grube  geleitet;  die  grosse 
Hitze  in  der  Maschinenkammer  verursachte  dieselben 
Unannehmlichkeiten  wie  in  Trimdon  Gnuigc. 

2.  System  Taugye  Brothers  & Holman. 

Die  Tangye’schen  Maschinen  haben  im  Allge- 
meinen dieselbe  Anordnung  wie  die  vorstehend  beschrie- 
benen; der  horizontal  liegende  Dampfcylindcr  liegt  zwi- 
schen den  beiden  Pumpen,  die  jedoch  nicht  mit  Plunger- 
kolben, sondern  mit  gewöhnlichen  Kolben  versehen  sind. 

Auf  Adelaide  Collicry  bei  Bishop  Aucklnnd  habe 
ich  die  nachstehenden  Daten  gesammelt.  Auch  auf 
Trindon  Grange  findet  sich  in  unterer  Teufe  eine  Tan- 
gy e'sche  Maschine,  die  das  Wasser  der  Tyler’schcn 
Maschine  zulicht.  Die  Höhe,  auf  welche  das  Wasser 
gehoben  wird,  ist  jedoch  gering,  weshalb  ich  mich  auf 
die  Beschreibung  der  Maschine  von  Adelaide  Collicry 
beschränke. 

I )anipfcylmderdurclimesser  660™“  (26  Zoll). 

Pumpenkolbendnrehmesser  165““  (61  Zoll). 

Hub  des  Dampf-  und  Pumpenkolbens  l“,ss(ß  Fuss). 

Die  Ventile  bestehen  aus  Systemen  von  je  sieben 
kleinen  Tellerventilen  von  Bronze  in  Guttapcrchasitzen. 
Der  Durchmesser  der  einzelnen  Ventile  ist  fast  63™“, 5 
( 2}  Zoll),  der  Gesammtqncrschnitt  mithin  206  (juadr.it- 
centimeter  (32  Quadratzoll),  d.  h.  so  gross  wie  der  Quer- 
schnitt des  Pumpenkolbens.  Die  Saugehöhe  ist  im  Maxi- 
mum 6“,i  (20  Ft  iss);  die  Wasser  werden  in  einer  Tour 
315“  (1032  Euss)  hoch  hinaufged rückt. 

Durchmesser  der  Steigerohre  im  lachten  178““ 
(7  Zoll);  Wandstärke  unten  5P™  (2  Zoll),  oben  13““ 
(.}  Zoll);  dieselben  sind  alle  60“  (200  Fuss)  im  Schacht 
verlagert.  Der  Dampf  wird  durch  einen  einzigen  Kessel 
in  der  Grube  erzeugt;  Verlust  durch  Abkühlung  fiudet 
also  nicht  Statt.  Die  Feuergase  sowie  der  verlorene 
Dampf  gehen  in  den  Wetterschacht. 

Die  Maschine  machte  10  Doppelhühc  pro  Minute, 
doch  bat  dieselbe  bei  sehr  gutem  Gange  12  Hübe  ge- 
macht, oline  dass  dies  als  Maximalzahl  angesehen  werden 
könnte.  * 

Bei  letzterer  Ilubzahl  ist  die  Geschwindigkeit  des 
Wassers  in  den  Pumpen  0“,7S  (2,4  Fuss),  in  den  Steige- 
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rohren  O“^!  (2  Fuss)  pro  Secunde.  Das  bei  dieser  Ge- 
schwindigkeit gehobene  Wasserquantum  betrügt  034  Liter 
(33  Cubikfuss),  also  die  theoretische  Nutzleistung  etwa 
05  Pferdestärken.  Der  Nutzeffect  der  Maschine  wird 
verhültuissmässig  ein  ganz  günstiger  sein,  da  der  Dumpf- 
cylindor  den  Dampf  aus  dem  unmittelbar  daneben  lie- 
genden Kessel  erhält.  Expansion  und  Condensatiou  sind 
auch  bei  dieser  Maschine  nicht  vorhanden.  Der  Gang 
ist  ein  vollkommen  ruhiger,  ein  Schlagen  der  Ventile 
kaum  bemerkbar,  bewirkt  weniger  von  dem  kolossalen 
Windkessel,  der,  leider,  etwa  G'",i  (20  Fass)  von  der 
Maschine  entfernt  in  einem  Schachte  steht,  als  dadurch, 
dass  bei  geringer  Wnssergcschwindigkeit  die  verschie- 
denen Querschuittsverhältnissc  richtig  gewählt  sind. 

Der  Windkessel  hat  762““  (2J  Fuss)  Durchmesser 
und  9'*,u  (30  Fuss)  Höhe,  er  wiegt  14  Tonnen,  eben- 
soviel wie  Maschine  und  Pumpou  zusammen. 

Der  Preis  soll  800  £.  loco  London  gewesen  sein, 
ohne  Windkessel. 

Die  Fundanicntirung  ist  sehr  sorgfältig  in  Mauer- 
werk  ausgc führt;  die  Ankerbolzen  haben  3”,<w  (10  Fuss) 
Länge. 

Die  Länge  der  Maschine  beträgt  5"', 79  (19  Fuss), 
die  Breite  lm,45  (4J  Fuss). 

Aus  dein  Gesagten  geht  hervor,  dass  dem  Priucip, 
die  Wasser  aus  sehr  grossen  Teufen  durch  einen  ein- 
zigen Pumpensatz  vermittelst  einer  unterirdischen  Ma- 
schine und  mit  Umgehung  des  Gestänges  zu  heben, 
wesentliche  Schwierigkeiten  nicht  im  Wege  stehen.  In 
vielen  Fällen  wird  es  angezeigt  sein,  das  Princip  zu 
adoptiren,  wenn  es  auch  gercchteu  Bedenken  unterliegen 
möchte,  die  beschriebenen  Systeme  anzunehmen.  Da 
es  in  vielen  Fällen  nicht  tlmulich  sein  wird,  den  Be- 
triebsdampfin der  Grube  zu  erzeugen,  eine  lange  Dampf- 
leitung jedoch  immerhin  mit  erheblichem  Dampfverlust 
verbunden  sein  wird,  so  müsste  dieser  Verlust  durch 
Anwendung  von  Expansion  und  Condensation  ausge- 
glichen werden.  Dadurch  gelangt  mau  zu  kleinem  Hube, 
Schwungrad,  raschem  Gange  und  kleinen  Dimensionen 
in  den  Pumpenkolben.  Die  Condensation  wird  in  allen 
den  Fällen  von  doppeltem  Nutzen  sein,  wo  es  sich 
darum  handelt,  dun  verbrauchten  Dampf  unschädlich  zu 
machen,  ein  Umstand,  der  unter  gewissen  Verhältnissen 
von  grösserer  Bedeutung  seiu  kann  als  die  durch  Con- 
densation erzielte  Dampfersparniss. 

In  Bezug  auf  Kohlen  verbrauch  werden  die  unter- 
irdischen  Maschinen  mit  über  Tage  stehenden  Dampf- 
kesseln sich  wesentlich  ungünstiger  verhalten  als  die 
neueren  sehr  vollkommenen  Systeme  der  Wasserhal- 
tungsmaschiuen.  Leider  kann  der  Techniker  sich  nicht 
immer  auf  den  Standpunkt  des  Financiers  stellen,  und 
so  werden  Fälle  genug  cintreten,  wo  man  mit  Freuden 


| zu  diesem  Mittel  greift,  um  überhaupt  zum  Ziele  zu 
kommen.  Enge  Schächte,  knappe  Geldverhültnisse, 
Mangel  an  Zeit  erlauben  nicht  immer  die  gebräuchlichen 
überirdischen  Maschinenaulagen  mit  den  entsprechenden 
Pumpcnsysteraen  auzuwenden. 

Bei  geringen  Wasserzuflüssen  wird  die  Adoptirung 
der  unterirdischen  Maschinen,  seihst  vom  rciu  ökono- 
mischen Standpunkte  aus  betrachtet,  anzurutheu  sein. 

\ Eine  oberirdische  Maschine  wird  niemals  wol  mit  Be- 
j rücksichtigung  lediglich  der  augenblicklichen  Wasser- 
zuflüsse construirt  werden.  Da  eine  solche  Anlage  sich 
nur  mit  grossen  Schwierigkeiten  und  Opfern  verstärken 
lässt,  so  wird  man  gewöhnlich  von  vornherein  eine  Zu- 
kunftsmnsehine  bauen,  d.  b.  die  Anlage  wird  so  tbeuer 
werden,  dass  ein  grosser  Tlieil  der  Wassorlmltungskosten 
aus  den  Zinsen  des  aufgewendeten  Capitols  besteht.  Die 
unterirdischen  Maschinen  kann  man  dagegen  fast  ganz 
den  jedesmaligen  Wasserzuflüssen  unpassen;  cs  ist  dabei 
nur  darauf  Kücksiebt  zu  nehmen,  dass  die  Datnpflei- 
tungsrohre  sowie  die  Steigerohre  genügenden  Querschnitt 
erlangen,  was  in  Bezug  auf  den  Kostenpunkt  aber  von 
geringem  Belang  ist.  Reicht  die  erste  Maschine  nicht 
mehr  aus,  so  setzt  man  die  zweite  daneben;  die  Ga- 
pitalmilagc  hält  also  gleichen  Schritt  mit  den  Wasser- 
zuflüssen. 

Oh  das  System  der  unterirdischen  Maschinen  hei 
grossen  Wasserzuflüssen  dieselben  Vorzüge  aufweist,  dürfte 
zweifelhaft  sein.  Die  grosse  Differenz  im  Betrage  des 
Anlngccapituls  vermindert  sich;  die  Wahrscheinlichkeit 
eines  öfteren  Ersaufens  der  unterirdischen  Anlage  ver- 
mehrt sieh,  da  für  grosse  WasserzuflQsse  ein  ausreichender 
Sumpf  nur  .schwierig  zu  schaffen  ist.  Bei  2,5  bis  3 Cubik- 
ineter  (80  bis  100  Cubikfuss)  Wasser  pro  Minute  werden 
unterirdische  Masehincn  dagegen  ohne  Zweifel  unter 
Umständen  noch  mit  offenbarem  Vortheil  augewendet 
werden. 

Schliesslich  noch  einige  Notizen  ans  zweiter  Hand 
Über  unterirdische  Maschinen. 

Auf  St.  Helena  Colliery  bei  Durham  steht  eine 
Taugye’sche  (?)  Maschine  von  812““  (32  Zoll)  Cylindcr- 
durchtucsscr,  1“,37  (4i  Fuss)  Hub  und  280“”  (11  Zoll) 
Plungerdurclimcsser.  Die  Maschine  erhält  den  Dumpf 
durch  eine  1280™  (4200  Fuss)  lange  Rohrleitung,  wobei 
pro  Minute  etwa  85  Liter  (3  Cubikfuss)  Wasser  con- 
deusirt  werden. 

Die  unterirdische  Maschine  auf  Hcdock  Colliery  hei 
Manchester  hat  zwei  Dampfcyliudcr  von  (34  Zoll) 

uud  Pumpen  von  0™,$i  (13  Zoll)  Durchmesser.  Zahl 
der  Spiele  pro  Minute  15;  Höhe,  auf  welche  das 
Wasser  gehoben  wird,  137“  (450  Fuss).  Die  Maschine 
hat  Schwungrad,  ist.  13"‘,7  (45  Fuss)  lang,  G'n,25  (20*  Fuss) 
i hoch,  4”, 57  (15  Fuss)  breit  uud  kostet  1200  £. 
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Fabrication  der  Speichenräder  für  Eisenbahnfahrzeuge. 

Von  E.  Heusinger  v.  Waldegg. 

(Vorgetragen  in  der  Sitzung  den  Hannoverschen  liezirksvercines  vom  3.  Januar  1872.) 

(Hierzu  Tafel  VIII.) 


Das  Nachstehende  giebt,  unter  Zugrundelegung  eines 
neueren  Werkes  von  Petzhol  dt,  die  Darstellung  der 
Methode  der  Anfertigung  von  Speicheniüdem  für  I/oco- 
motivon,  wie  sie  seit  einigen  Jahren  in  den  ausgedehn-  ' 
ten  Räderwerkstfttten  der  Gesellschaft  Cockerill  ein- 
gcfÜhrt  ist.  Das  Verfahren  ist  zwar  nur  bei  einem 
grösseren  Betriebe  anwendbar,  fibertrifft  aber  alle  an- 
deren, namentlich  die  Sogmontcnmethode  an  Schnellig- 
keit, Gilte  und  Genauigkeit  in  der  Ausführung. 

I.  Fabrication  der  Radeiemente. 

A.  Fabrication  der  Nabe. 

Man  hat  zunächst  zu  unterscheiden : einfache  Naben 
und  zusammengesetzte  oder  Kurbelnaben.  Letztere  wer- 
den aus  der  einfachen  Nabe  und  dem  Kurbelstück  (eine 
Fortsetzung  der  Nabe)  combinirt.  Es  handelt  sich  also 
in  jedem  Falle  um  die  Erzeugung  eines  gut  geschweiss- 
ten,  mit  Centrallochung  zu  versehenden  Cylinders  aus 
Schmiedeeisen,  von  «1er  in  Fig.  1,  Taf.  VIII,  gezeichneten 
Form , dessen  Gewicht  ftlr  Waggonräder  60  Kilögrm., 
für  Trage-  und  Tenderräder  75  bis  80  Kilogrin.  und 
für  die  Treib-  und  Kuppelräder  der  Locomotiven  ge- 
wöhnlich zwischen  90  bis  95  Kilogrm.  anzunehmen  ist. 
Die  schwersten  Naben  wiegen  110  Kilogrm.  Die  Höhe  k 
der  Nabe  beträgt  25““  mehr  als  die  verlangte  Dicke  des 
Rades  in  «1er  Nabe,  die  Lochung  d hingegen  ist  um 
20  bis  25““  enger  zu  geben  als  der  Durchmesser  der 
Achse.  Das  Verfahren  der  Herstellung  dieser  Körper  ist 
in  allen  Fällen  vollkommen  dasselbe.  Die  Kanten  nn 
müssen  aus  später  zu  erörternden  Gründen,  wie  Fig.  1 
zeigt,  einige  Neigung  besitzen.  Der  Gang  der  Operation 
ist  folgender: 

Die  Nabe  wird  aus  einem  würfelförmigen  Packete 
ersebmiedet  vou  40  pCt.  Mehrgewicht  als  das  verlangte 
Gewicht  der  fertigen  Nabe.  Din  das  Packet  bildenden 
Kohstäbc  bestehen  aus  Eisen  No.  4 und  liegen  in  gc- 
kreuzten  Lagen,  denn  wir  haben  es  hier  mit  der  Er- 
zeugung von  Körpern  zu  thtm,  deren  Festigkeit  nach 
jeder  Richtung  gleichen  Widerstand  zu  leisten  hat.  Soll 
also  das  Gewicht  «ler  Nabe  90  Kilogrm.  betragen,  so 
bat  man  mit  Rücksicht  auf  die  Gewichtsverluste  durch 
die  heissen  Operationen,  Lochung  etc.,  Packete  von 
126  Kilogrm.  anzufertigen. 

Es  erfolgt  dann  das  Ausschmieden  der  in  Weiss- 
hitzc  versetzten  Packete  auf  eylindrisch«!  Form  unter 
einem  tünftöimigcn  Hammer,  welche  Operation  einfach 
durch  Drehung  des  Stückes  unter  dem  Hammer  voll- 
zogen wird. 

Die  roh  vorgcschmiedcten  massiven  Cyliwler  be- 
sitzen den  Durchmesser  d und  eine  grösser«»  Länge  als 


die  Nabenhöhe  A,  gewöhnlich  um  100m“.  Sic  werden 
iu  dieser  Weise  vorgeschmiedet  nochmals  in  W eisshitze 
versetzt-  und  in  einer  Hitze  zur  fertigen  Nabe  ausge- 
schmiedet. Die  eigentliche  Form  besteht  aus  den  zwei 
schmiedeeiserne»  Halbring«*»  A , At,  Fig.  2,  welche  ge- 
nau auf  die  zu  erzeugende  Nabendimension  d innen  ab- 
gedreht  sind.  Sie  werden  umgeben  von  dem  gusseisernen 
Ringe  B,  welcher  aus  einem  Stücke  hestidit,  uud  den 
Zweck  hat,  die  Formen  A,  /),  während  «les  Sehmi«*dens 
zusamincnzulialten.  Die  inneren  Ringflächen  ee  müssen 
einige  Conicifät  besitzen,  um  «las  Herausstossen  der  For- 
men A7 , sowie  der  geschmiedete»  Nabe  seihst  nach 
vollendeter  Operation  zu  ermöglichen.  Da  der  rolle  Cy- 
linder  N entsprechend  länger  vorgeschmie«let  werden 
muss  als  die  verlangte  Nabenhöhe  A,  so  muss  man  sich 
ausserdem  noch  des  provisorischen  Ringes  C als  Unter- 
lage bedienen,  dessen  Dicke  gleich  ist  dem  Betrage 
A,  = AV  Diese  Mehrhöhe  A,=A,  ülxir  den  Werth  A, 
der  Höhe  der  fertigen  Nabe,  ist  nothwendig  zur  Aus- 
führung des  ringförmigen  Raumes  a,  a unter  der  Ein- 
wirkung «les  Hammers  7/,  wozu  gewöhnlich  drei  Schläge 
hinreichen;  ist  demnach  A,  comprimirt  worden,  so  kehrt 
man  das  Ganze  um,  und  verfährt  mit  der  Ilervorragung 
At  genau  wie  mit  A,.  Es  ist  A,  = A.i  = 50  bis  75““. 

Das  Lochen  der  Nabe  erfolgt  in  derselben  Hitze 
und  iu  derselben  Position,  vermittelst  ein«»s  massiven 
Cylinders  mit  geringer  Conicität  an  einem  der  Enden 
uud  zwar  unter  Eiuwirkung  der  rammenden  Schläge  des 
nämlichen  Dampfhammers  (Fig.  8 und  4).  Man  treibt 
zunächst-  den  massiven,  schmiedeeisernen  Cylinder  A in 
die  Nabe  und  presst  auf  diese  Weise  den  cylindriscbcn 
Körper  njio'p , Fig.  3,  nach  dem  Hohlrauinc  D des  Am- 
bos hinab.  Ist  nun  Cyliuder  A unter  beständigen  Hatnmer- 
8cldügcn  bis  zu  seiner  oberen  Kante  m n iu  das  Material 
der  Nabe  eingedrungen,  so  wird  er  völlig  hindurch  g«*- 
trieben  durch  Anfsetzen  des  Cylinders  B vou  etwas  ge- 
ringerem Durchmesser  uud  fortgesetztes  Rammen,  bis 
endlich  A und  B zugleich  nach  dem  Raume  D «les  Am- 
bos fallen,  wo  sie  vou  selbst  auf  die  Hütten  sohle  rollen. 

Die  Nahe  ist  somit  fertig  (Fig.  4),  indem  sie  durch- 
aus keiner  weiteren  Bearbeitung  unterliegt. 

B.  Fabrication  «ler  Anne. 

Die  Anne  haben  die  Function,  die  Verbindung  der 
Nabe  mit-  dem  Kranze  herzustellen,  die  Dimensionen  der 
Radaniic  hängen  also  ab  vom  Durchmesser  und  von  der 
Belastung  des  Rades.  Sie  werden  auf  rückwirkende 
Festigkeit  beanspniclit.  Hierin  liegen  die  Grundlagen 
für  die  Fabrication  der  Anne,  welche  sich  in  Folgendem 
zusammenfassen  Hessen : 
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1.  Gutes  homogen-seimiges  Material  (Schmiedeeisen). 

2.  Einfachheit  der  Quersehn  ittsform. 

3.  Richtige  Bemessung  der  Querschnittsfläche  in  Be- 
zug auf  Zahl  der  Radarme,  welche  gegeben  wer- 
den sollen. 

4.  Vollkommene  Schweissung  sowol  mit  der  Nabe 
wie  mit  dem  Kranze. 

Die  Form  des  Querschnittes  betreffend,  kommen 
heute  nur  noch  die  in  Fig.  5 bis  8 angedeuteten  Typen 
vor;  sie  sind  sämmtlich  gleich  einfach  in  der  Herstellung. 
Der  kreuzförmige  Querschnitt,  der  theoretisch  richtigste, 
ist  heute  veraltet,  indem  sämmtliche  der  gegebenen  vier 
Typen  dem  oben  genannten  Zwecke  vollständig  ent- 
sprechend befunden  worden  sind.  Es  zeigt  Fig.  5 das 
reine  Rechteck,  ebenso  häufig  sind  die  durch  Bögen  be- 
grenzten Rcchteckformen,  Fig.  6 und  7,  und  endlich  der 
elliptische  Querschnitt  (Fig.  8).  Die  Dicke  verhält  sich 
zur  Länge  iii  allen  diesen  Typen  ungefähr  wie  1 : 3 
oder  1 : 21. 

Jeder  Radarm  ist  au  der  Nabe  am  stärksten  und 
erhält  nach  dem  Kranze  hin  eine  allmälige  Verjüngung. 
Die  sämmtlicheu  Armquerschnitte  müssen  jedoch  normal 
zur  Armachse  genommen,  sich  ähnlich  sein  (Fig.  9). 
Bezüglich  der  Fabrication  der  Radarme  hat  man  auch 
hier  Packete,  bestehend  aus  Eisen  No.  4,  in  Brammen 
umzuwandehi  und  dieselben  mit  Bezog  auf  die  erforder- 
liche Verjüngung  unter  einem  2tönuigcn  Dampfhammer 
vorzuschmieden.  Hierbei  hat  man  an  jedem  Ende  des 
rohen  Armes  eine  entsprechende  Materialstärke  zu  be- 
lassen, damit  die  für  die  beiderseitige  Verschweissung 
später  herzustellendc  genauere  Form  der  Armenden  in 
der  erforderlichen  Gestalt  und  Dimension  mit.  leichter 
Schmiedearbeit  vollends  vorgerichtet  worden  kann.  Mau 
kann  die  Radarmc  statt  vorzuschmieden  auch  vorwalzen; 
in  diesem  Falle  muss  das  Endkaliber  der  grössten  Arm- 
dicke dem  Schnitt  a b in  Fig.  9 entsprechen.  Die  Barren 
werden  alsdann  auf  Armlänge  mit  der  erforderlichen 
Zugabe  zum  Anschmieden  der  beiderseitigen  Enden  ge- 
schnitten, während  die  Verjüngung  der  Querschnitte 
unter  dem  zweitönnigen  Hummer  wie  gewöhnlich  statt-  j 
findet.  — Da  beim  späteren  Vollendschmieden  in  der 
Form,  in  Folge  der  Compression,  dir  Dicke  des  Armes 
sich  etwas  vermindert,  die  Breite  sieb  jedoch  vermehrt, 
so  hätte  man  für  obige  Armdimensionen  z.  B.  auf  90x40 
zu  erschmieden,  in  der  Mitte  der  Armlänge  gemessen, 
Fig.  10,  als  ein  sehr  gewöhnlich  vorkommendes  Verhält- 
niss.  Bei  der  anderen  Methode  walzt  man  die  Packete 
im  Luppeutrain  auf  rectangulüre  Barren  vom  Querschnitt 
der  grössten  Armdicke  100  X 36""°,  schneidet  auf  Anu- 
längc  und  verfahrt,  wie  so  eben  beschrieben  wurde. 

Die  auf  diese  Weise  vorgearbeiteten  Roharme  wer- 
den zwischen  zwei  genau  übereinstimmenden  gusseiser- 
nen Hohlformen  (moules)  fertig  geschmiedet,  deren  un- 
tere den  Ambos  und  deren  obere  den  Hammer  reprüsen- 
tirt  (Fig.  11).  Der  in  Weisshitze  versetzte  Arm  wird 
zu  diesem  Zwecke  in  die  Ambosform  A gelegt,  und  wer- 
den sodann  mit  der  Ergänzungsform  li , welche  mit  dem 
Hammer  G in  steter  Verbindung  steht,  einige  Schläge 
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ertheilt;  der  letzte  unter  Aufspritzen  von  Wasser  zur 
Entfernung  des  Hammerschlages  auf  den;  Wege  plötz- 
licher Dampfbildung  und  somit  Säuberung  der  Ober- 
fläche. Das  wirkende  Hammergewicht  wird  bei  dieser 
Operation  durch  die  beiden  Stangen  cc  in  den  Löchern 
pp  des  Ambos  centrisch  geführt.  Die  gusseiserne  Ilohl- 
fortn  muss  etwas  grössere  Dimensionen  besitzen,  als  die 
des  fertigen  Armes  betragen  sollen,  um  dein  Schwinden 
bei  Erkaltung  Rechnung  zu  tragen.  Letzteres  beträgt 
bekanntlich  IO'““  pro  linearen  Meter  oder  1 pCt.  beim 
U ebergange  aus  dem  lxtthwarnieu  in  deu  kalten  Zustand. 
r,r  sind  schmiedeeiserne  Ringe,  welche  die  Form  von 
aussen  umgeben. 

G.  Fabrication  des  Radkranzes. 

Die  Radkränze  bestehen  aus  einem  Stücke  und  wer- 
den naeh  Art  der  ungeschweissten  Bandagen  im  hydrau- 
lischen Walzwerk  fabrieirt.  Die  Form  des  Querschnittes 
ist  das  Rechteck  mit  nach  dem  Radinnereu  hin  gerun- 
deter Begrenzung  (Fig.  13  bis  16).  Anden;  Formen  kom- 
men nicht  vor. 

Die  Dimensionen  des  Querschnittes  sind  nur  in  ge- 
ringen Grenzen  verschieden,  gewöhnlich  betragen  sie 
120x40  bis  110x35“'%  je  nach  Grösse  und  Zweck  des 
Rades,  während  der  innere  Durchmesser  des  Ringes  ab- 
hängig ist  vom  Durchmesser  des  Radsternes.  Die  stär- 
keren Kranzdimensionen  wählt  man  natürlich  für  die 
Räder  der  Locomotiven  und  Tender. 

Zunächst  sei  hier  bemerkt,  dass  der  innere  Durch- 
messer d des  Ringes  genau  naeh  der  Zeichnung  des 
fertigen  Rades  bestellt  wird,  indem  eine  weitere  Be- 
arbeitung der  innem  Rmgfläche  nicht  stattlindet.  Die 
äussere  Peripherie  b wird  jetloch  abgedreht  und  muss 
daher  der  äussere  Durchmesser  d um  2 x 5““  grösser 
sein,  als  es  diu  Zeichnung  des  fertigen  Rades  erfordert. 
Da  ferner  die  äusseren  Begrenzuugsflächen  der  Ring- 
ebene gt  * vor  dem  Aufziehen  der  Bandagen  gleichfalls 
abgedreht  werden  müssen,  so  muss  die  Breite  b des 
rohen  Ringes  die  des  fertigen  um  ebenfalls  2x5=  10“'" 
übertreffen. 

Das  Material  für  den  Kranz  ist  ebenfalls  Eisen 
No.  4,  und  sind  zur  Herstellung  eines  Kranzes  folgende 
Operationen  erforderlich: 

1)  Packctirung;  2)  Auswalzen  der  Packete  auf 
Flachstäbe;  3)  Einreden  der  Flachstäbe  auf  Spiralen; 
4)  Schweissen  der  Spiralen;  5)  Auswalzen  im  hydrau- 
lischen Walzwerk. 

Die  Fabrication  ist  demnach  völlig  identisch  mit  der 
der  ungeschweissten  Feinkorn-  oder  Puddclstahlbaudageii. 

II.  Verbindung  der  Radelemente. 

Die  erste  Arbeit  für  die  Verbindung  der  Radele- 
meiite  ist  die  Bildung  des  Radsternes.  Für  diesen 
Zweck  montirt  man  zunächst  die  Nabe  als  Centrum  des 
zu  erzeugenden  Rades  und  legt  nun  auf  gerader  Hütten- 
sohle die  Arme,  mit  dem  stärkereu  Ende  der  Nabe  zu- 
gekehrt, ringsum  au  letztere  an.  Da  zwischen  Nabe 
und  den  Armen  noch  keinerlei  Verbindung  besteht,  so 
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muss  eine  solche  einstweilen  künstlich  hergestellt  wer- 
den, und  bedient  man  sich  dabei  eines  schmiedeeisernen 
provisorischen  Pressringes  A,  Fig.  17  und  18,  welcher 
während  der  Schweissoperation  die  Stelle  des  fehlenden 
Radkranzes  vertritt.  Er  besteht  aus  zwei  Hälften,  welche 
durch  Schrauben  verbunden  werden,  nachdem  das  Ar- 
rangement der  Arme  vollendet  ist.  Die  Ringhälften 
dürfen  anfangs  nicht  verbunden  werden,  sondern  müssen 
lose  nebeneinander  liegen.  Befinden  sich  die  Radele- 
rnente  in  annähernd  richtiger  Lage,  so  beginnt  das  lang- 
same Anziehen  der  Schrauben.  Man  regulirt  sodann 
die  noch  vorhandenen  Differenzen  der  Armdistanzen 
vermittelst  des  Ilandhnmmers  und  bedient  sich  eines 
Cirkels  zur  Controle.  Sollte  ferner  der  Anschluss  dieses 
oder  jenes  Armes  mit  dem  benachbarten  in  der  Kaute  » 
nicht  exact  sein,  so  hilft  man  sich  durch  Eintreiben  von 
Blechstreifen  in  die  betreffenden  Lücken.  Liegt  Alles 
richtig,  so  werden  vermittelst  langer  Schlüssel  die  Mut- 
tern kräftig  angezogen,  bis  der  Ring  summt  dem  Rade, 
ohne  Verschiebung  von  dessen  Elementen,  gehoben  und  I 
— immer  in  horizontaler  Lage  — gegen  den  Schweiss- 
ofen  dirigirt  werden  kann.  Der  provisorische  Ring  A 
erfüllt  also  den  doppelten  Zweck:  1)  die  Verbindung 
der  Radnabe  mit  den  Armen  und  die  Erhaltung  der 
richtigen  Lage  der  Elemente  während  der  ganzen  Sch  weiss- 
operutiou,  und  2)  Fortschaffeu  des  Ganzen  in  horizon- 
taler Lage,  indem  bei  D eine  Kralmketto  in  den  mit 
Contregcwiehten  C versehenen.  Arm  li  gehakt  wird. 

Fig.  17  und  18  zeigen  die  Art  der  Zusammenstellung 
für  Tender  und  Laufrüder  der  Locomotiven  sowie  der 
gewöhnlichen  Waggonräder,  wo  weder  Gegengewichte 
noch  Kurbeln  vorhanden  sind.  Sind  letztere  vorhanden, 
so  bleibt  das  Verfahren  im  Grunde  dasselbe. 

Die  in  beschriebener  Weise  montirten  Radsterne 
werden  sodann  einem  Seh weissfeuer  unterworfen,  in- 
dem man  die  Nabe  mit  den  anschliessenden  Armeudeu 
in  Weisshitze  versetzt  und  unter  einem  neuntönnigen 
Dampfhammer  bearbeitet  Ich  füge  hinzu,  dass  bei  der 
Schweissung  des  Rades  eine  Alteration  der  Central- 
lochung  der  Nahe  unvermeidlich  ist,  man  treibt  daher 
noch  iu  derselbeu  Hitze  vermittelst  des  Dampfhammers 
eiuen  massiven  Oy  linder  durch  die  Centrallochung  hin- 


durch und  erweitert  dadurch  letztere  wieder  auf  den 
anfänglichen  Durchmesser.  Die  Ambosform  besitzt  zu 
diesem  Zwecke  einen  cyliudrischen  Hohlraum,  durch 
welchen  der  hindurchgetriehene  Bolzen  herabfällt  und 
entfernt  wird. 

Zur  Verbindung  des  Radsternes  mit  dem 
Kranze  ist  der  letztere  an  seiner  inneren  Peripherie 
mit  Einschnitten  versehen,  welche  vermittelst  der  Stoss- 
hobelmaschiue  hergestellt  werden. 

Danach  ist  derselbe  unmittelbar  zur  Aufnahme  des 
Radsternes  fertig.  Die  gehobelten  Ringe  liegen  zu  die- 
sem Zwecke  auf  der  geraden  Hüttensohlo,  jedoch  etwas 
hohl,  wegen  der  ans  der  Radebene  vorspringenden  Nabe, 
während  der  Radstern  am  Krahne  herabgesenkt  wird. 
Dabei  müssen  im  Falle  etwaiger  Klemmungen  die  Arme 
mit  Nachhilfe  einiger  llaminerschläge,  welche  möglichst 
schonend  geführt  werden,  in  ihre  Einschnitte  getrieben 
werden.  Sollte  anderen  Falls  einiges  Spiel  vorhanden 
sein,  so  hilft  mau  sich  durch  Einkeilen  von  Blcchstrcifcn 
geeigneter  Breite  zwischen  Kranzausschnitt  und  Arm- 
ende. Nach  Beendigung  der  Arbeit  muss  der  Stern 
fest  und  dabei  centrisch  im  Kranze  sitzen. 

Ist  der  Radsteru  in  den  Kranz  eingesetzt,  gut  darin 
centrirt  und  provisorisch  befestigt,  so  kann  das  Ver- 
schweissen  der  Arme  mit  dem  Kranze  vollzogen  werden. 
Jeder  Arm  wird  einzeln  für  sich  mit  dem  Kranze  ver- 
schweisst.  Die  erste  Arbeit  erfolgt  mittelst  des  Lland- 
hainmers  in  Verbindung  mit  einiger  Materlalzugabe,  die 
einer  gleichzeitig  weisswarm  gemachten  Flaclieisenstango 
No.  4 entnommen  wird.  Es  ist  dies  nötbig,  weil  nicht 
genug  Material  in  Kranz  und  Armende  vorhanden  ist, 
um  eine  vollkommene  solide  Versehweissung  beider  zu 
ermöglichen. 

Nach  der  Handschwcissuug  erfolgt  die  Vollend- 
schweissung  unter  dem  Dampfhammer  wieder  mit  An- 
wendung gusseiserner  Formen,  welche  der  Gestaltung  des 
Radumfanges  nebst  zugehörigem  Armstück  entsprechen. 

Schliesslich  wird  das  fertige  Rad  unter  dem  Dampf- 
hammer iu  entsprechenden  Gesenken  gerichtet  um!  der 
mechanischen  Werkstatt  zur  weiteren  Bearbeitung  über- 
geben. 


Ueber  die  Papierfabncation  in  Japan. 

Von  O.  Krieg. 

(Iliorzu  Tafel  IX.) 


Das  fortwährend  steigeude  Bedürfuiss  nach  Papier 
hei  der  ziemlich  constant  bleibenden  Production  des  dazu 
gehörigen  Rohmaterials,  der  Lumpen,  hat  die  Papier- 
fabricauten  iu  den  letzten  Jahrzehnten  ihr  Augenmerk 
auf  andere  Surrogate  zu  lenken  gezwungen.  Wie  das 
an  diesem  Orte  früher  schon  mehrfach  ausgeführt  wurde, 
hat  man  in  Deutschland  auch  zwei  Stoffe  gefunden,  das 
Holz  und  das  Stroh,  die  sich  als  brauchbare  Surrogate 


praktisch  erwiesen  haben.  Besteht  doch  jetzt  im  grossen 
Durchschnitt  jedes  Zcitungspapicr  zur  Hälfte  aus  Holz- 
stoff und  nur  noch  zur  Hälfte  aus  Lumpen  1 Ja  man  hat 
Versuche  gemacht,  Zeitungspapier  allein  aus  der  Holz- 
faser herzustellen.  Der  auf  gewöhnliche  Weise  mecha- 
nisch geschliffene  Holzstoff  eignet  sich  aber  dazu  nicht. 
Die  auf  diesem  Wege  erzielten  Fasern  sind  nicht  bieg- 
sam und  dünn  genug,  um  sich  gehörig  zu  verfilzen. 
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0.  Krieg:  Ueber  die  Papierfabrication  in  Japan. 
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Diese  Eigenschaft  gewinnt  aber  der  Holzstoff,  wenn  er 
auf  sogenannte  chemische  Weise  zubereitet  wird*), 
d.  h.  durch  Kochen  des  Holzes  uiit  starken  kaustischen 
Laugen  unter  hohem  Dnick.  Diese  chemische  Behand- 
lung ist  aber  bei  den  gegenwilrtigen  Preisen  der  Chemi- 
calien  mich  so  kostspielig,  dass  sic  eine  allgemeine  Ein- 
führung nicht  zulässt;  dessenungeachtet  wäre  es  wol 
möglich,  Papier  aus  einem  Th  eil  chemisch  zubereitetem 
Holz  zusammen  mit  gewöhnlichem  Holzstoff  zu  machen, 
und  sich  so  von  den  Lutn]>en  ganz  zu  enjaneipircn.  In 
der  That  hat  Schreiber  dieser  Zeilen  im  October  1871  in 
einer  grossen  schwedischen  Papierfabrik  die  Vorberei- 
tungen zu  diesen  Versuchen  mit  angesehen,  an  deren 
Geliugcu  gar  nicht  zu  zweifeln  ist. 

Dass  es  möglich  ist,  sehr  festes  gutes  Papier  ohne 
alle  Lumpen  zu  machen,  beweisen  uns  die  japanesi- 
schen  Papiere,  die  gar  keine  Lumpen  enthalten,  son- 
dern direct  aus  den  Fasern  von  Pflanzen  gewaeht  sind, 
welche  speciell  für  den  Zweck  der  Papierfabrication  an- 
gebaut werden.  Die  englische  Regierung  ist  darauf  auf- 
merksam geworden  und  hat  sieh  die  Frage  vorgolegt, 
ob  es  nicht  möglich  sein  möchte,  die  betreffenden  Pflan- 
zen, von  denen  die  Japanesen  das  Rohmaterial  für  ihre 
so  sehr  festen  Papiere,  die  mau  uur  mit  grosser  Mühe 
zerreissen  kann,  auch  in  England  anzuhuuen,  und  damit 
der  englischen  Papierindustrie  nützlich  zu  werden.  Das 
auswärtige  Amt  iu  London  bat  sich  dadurch  ein  ent- 
schiedenes Verdienst  um  die  Papierfabrication  im  All- 
gemeinen erworben,  iudem  es  die  Resultate  seiner  Nach- 
forschungen in  einem  uns  vorliegenden  Hefte  als  Be- 
richt an  die  Parlamentsmitglieder  veröffentlichte  und 
durch  den  Buchhandel  Jedermann  zugänglich  machte. 
Der  Titel  lautet:  „Reports  on  the  inauufacture  of  paper 
in  .Japan,  presented  to  both  houses  of  I’arliament  by 
couunuud  of  Her  Majesty“,  London  1871.  Wir  erlauben 
uns  in  Folgendem  Einiges  aus  dieser  Schrift  (die  wir 
sciiou  der  interessanten,  von  einem  japnncsischeu  Künstler 
herrülirenden,  farbigen  Illustrationen  wegen  bei  dem  sehr 
niedrigen  Preise  von  ca.  1 Tlilr.  Jedem  zur  Anschaffung 
empfehlen  möchten)  mitzutheilen.  Die  beiliegende  Taf.  IX 
giebt  einen  Theil  dieser  Illustrationen  iu  Schwarzdruck 
und  der  halben  Grösse  der  Originale  wieder. 

Das  Ansuchen  der  englischen  Regierung  nn  ihre 
verschiedenen  Consulate  in  Japan  um  Einsendung  von 
Notizen  über  die  dortige  Papierfabrication  datirt  aus  dem 
Mai  1 SCO.  Das  genannte  Schriftehen  veröffentlicht  nun 
drei  über  diesen  Gegenstand  eingelaufene  Berichte,  einen 
vom  Consul  Lowder  in  Yokohama  vom  Juli  J870,  einen 
zweiten  von  Anucslcy  iu  Nagasaki  und  einen  dritten 
von  Etislie  in  Osaka,  letztere  beide  datirt  vom  Sep- 
tember 1870.  Die  Berichterstatter  sind  sämmtlich  offen- 
bar keine  Sachverständige  iu  der  Fabrication,  sondern 
Kuuflcutc,  wie  die  meisten  Consuln,  und  der  Schwer- 
punkt ihrer  Berichte  liegt  eigentlich  in  dem  Verzeich- 
nis der  verschiedenen  Papiersorten  und  Papierartikcl 


*)  Vergf.  ..Notizen  über  eine  neoc  Holzstofffabrication“ , iid.  XIV, 
S.  289. 


mit  Preisangaben;  doch  sind  immerhin  eine  Menge  wich- 
tiger technischer  Notizen,  die  uns  hier  besonders  inter- 
essiren,  darin  zu  finden.  Zuuiiohst  ist  es  auffallend,  eine 
wie  grosse  Mannigfaltigkeit  von  Papiersorten  und  von 
aus  Papier  gefertigten  Gegenständen  die  Japanesen  ha- 
ben. Unter  den  Schreibpapieren  werden  nicht  blos  be- 
sondere Sorten  angeführt  für  Briefe,  für  Copien,  für 
Gerichtsverhandlungen,  für  Regientugszwecke,  für  das 
Einwickeln  von  Geschenken,  sondern  z.  B.  auch  vier 
verschiedene  Sorten,  um  Verse  und  Lieder  darauf  zu 
schreiben.  Alle  diese  Sorten  haben  ihre  ganz  besondere 
Namen.  Ferner  giebt  es  besondere  Papiersorten,  um 
Regenschirme,  Regenröcke  und  wasserdichte  Taschen 
daraus  zu  machen,  ein  anderes  Papier  um  Hüte,  um 
Laternen,  um  Dochte,  um  Netze,  um  Handtücher  daraus 
zu  fertigen. 

Es  .liegt  auf  der  Hand,  dass  das  dortige  Papier 
vorzügliche  Eigenschaften  besitzen  muss,  um  eine  so  ver- 
schiedenartige Verwendung  zuztilassen.  Unsere  aus  Lum- 
pen gemachten  Papiere  lassen  sieh  damit  gar  nicht  ver- 
gleichen. Das  japanesische  Papier  besitzt  eine  uugemeine 
Zähigkeit,  nur  einem  Gewebe  zu  vergleichen;  die  Fasern 
sind  viel  länger  als  in  unserem  Papier  und  wollartig  ver- 
filzt. Die  Oberfläche  ist  freilich  rauher  als  bei  unseren 
Papieren,  und  ein  Schreiben  mit  Stahlfedern  würde  wol 
besondere  Schwierigkeiten  haben.  Die  Japanesen  schrei- 
ben bekanntlich,  wie  die  Chinesen,  mit  dem  Pinsel. 

Was  nun  das  Material  selbst  anhetrifft,  aus  dem 
das  japanesische  Papier  gefertigt  wird,  so  ist  das  im 
grossen  Ganzen  Baumrinde,  und  zwar,  wie  aus  den 
Consnlarbcrichten  hervorgeht,  hauptsächlich  die  Rinde 
von  zwei  verschiedenen  Sorten  Bäumen  oder  Sträuchen:. 
Der  eine  ist  eine  Maulbeerart,  Papiermaulbeerbaum 
genannt  (Broussonctia  papyrifera),  und  der  andere  ein 
unseren  Weiden  ähnliches  Gebüsch,  Namens  Kaji.  Den 
wissenschaftlichen  Namen  dieser  Pflanze  scheinen  die 
Consuln  nicht  haben  ermitteln  zu  können.  Auch  von 
einer  Pflanze  Takaso,  die  wol  dem  Kaji  sehr  ähnlich 
sein  mag,  wird  Papier  gemacht,  aber  von  geringerer 
Qualität.  Das  beste  Papier  wird  unstreitig  aus  der 
erstgenannten  Pflanze,  aus  der  Rinde  des  Papiermaul- 
heerbaumes  gemacht.  Dieser  Baum  oder  Strauch  muss 
besonders  cultivirt  werden,  während  Kaji  wild  zu  wach- 
sen scheint  und  über  das  ganze  Land  verbreitet  sein 
soll.  Arme  Leute  beschäftigen  sich  damit,  Ruthen  da- 
von zu  sammeln,  die  Rinde  abzuziehen  (Fig.  2)  und  an 
die  Papiermacher  zu  verkaufen,  entsprechend  unseren 
Lumpensammlern. 

Das  Verfahren,  den  Papierstoff-  vorzubereiten,  ist 
nun  das  folgende:  die  Ruthen  des  Papiermaulbeerstrauches 
(und  ähnlich  so  hei  den  anderen  weidenart  igon  Sträuchen:) 
werden  in:  Winter  einige  (Zentimeter  über  den:  Boden 
abgeschnitten  und  iu  Längen  von  70  bis  90cm  getbeilt, 
ähnlich  also  wie  bei  uns  die  Korhmacherweiden  ge- 
schnitten werden.  Erst  nach  fünf-  bis  sechsjährigen: 
Abschnciden  sind  die  Ruthen  stark  genug,  um  die  Ver- 
wendung ihrer  Rinde  zu  Papier  zuzulassen.  Die  70  bis 
90'“  langen  Stäbehen  werden  nun  eine  Zeit  lang  in 
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hcissem  Wasser  gedämpft  ( Pig.  1 ) , bis  sieb  die  Rinde 
von  dem  Holz  zu  lösen  beginnt.  Dann  werden  sie  her- 
atisgenointnen  und  mit  den  Händen  abgesebälL  Die 
Kinde  wird  dann  handvollweise  in  lange  lose  Bündel  ge- 
bunden, auf  Stangen  gehangen  und  au  der  Luft  getrock- 
net (Fig.  3),  wozu  zwei  bis  drei  Tage  gehören.  Nach 
diesem  Trocknen  werden  grössere  Bündel  von  ca.  30  Pfd. 
Schwere  daraus  gemacht  und  zwölf  Stunden  lang  in 
einen  Fluss  zum  Auswaschen  gehangen  (Fig.  4).  Dar- 
nach wird  mit  einem  Messer  von  jedem  einzelnen  Strei- 
fen der  dunkle  äusserste  Theil  der  Rinde  sorgfältig  ab- 
geschabt (Fig.  5),  und  dieser  braune  Theil  später  zu  ordi- 
näreren Sorten  Papier  verwendet.  Darauf  wird  die  so 
gesäuberte  Rinde  zum  zweiten  Male  im  Flusse  gespült 
und  dann  durch  Auflegen  von  schweren  Steinen  einiger- 
masseu  ausgepresst.  Um  aber  den  klebrigen  Pflanzen- 
leim und  andere  organische  Stoffe  zu  entfernen,  muss 
der  Faserstoff  noch  gekocht  werden.  Dies  geschieht  in 
kleinen  oti'enen  Kesseln  (Fig.  6)  von  nur  70*"  Durchmesser 
über  offenem  Feuer  in  Wasser,  mit  Zusatz  von  Asche 
der  Buchweizenkleie  (also  einer  Art  Potasche),  mitunter 
auch  unter  Zusatz  von  etwas  Kalk.  Der  somit  vorbe- 
reitete Stoff  heisst  Sosori.  Nach  der  Kochung  wird  der 
Sosori  in  Körben  wieder  tüchtig  mit  Wasser  ausgewaschen 
(Fig.  8),  um  die  Lauge  zu  entfernen,  und  ist  nun  ganz  ! 
fertig,  um  in  Papierbrei  verwandelt,  oder  wie  wir  sagen 
würden,  gemahlen  zu  werden.  Dies  geschieht  in  Japan 
auf  eine  sonderbare  Weise,  durch  eine  Art  von  Dreschen. 
Das  Sosori  wird  auf  eineu  140™  langen  und  90™  brei- 
ten Tisch  nus  90m"  starken  Eichen-  oder  Kirschbaum- 
bohlen ausgebreitet,  und  nun  schlägt  man  von  zwei  Sei- 
ten mit  vierkantigen  Stöcken  aus  hartem  Holz  von  90*** 
Länge  darauf  (Fig.  9).  Der  Tisch  hat  ganz  niedrige 
Füsse,  denn  die  Arbeiter  sitzen  bei  dieser  Arbeit  des 
Dreschens  zu  beiden  Seiten  des  Tisches  mit  unterge- 
8chlageuen  Beinen.  Uebor  die  Zeitdauer  dieser  Ope- 
ration berichtet  der  Consul  sehr  naiv:  „mau  drischt  so 
lauge,  als  es  Zeit  erfordert,  den  Reis  zum  Frühstück  zu 
kochen.“  Von  dem  so  in  eine  papierbreiartige.  Masse 
geschlagenen  Sosori  wird  ein  grosser  Klumpen  gebildet 
und  davon  später  nach  ßedürfniss  ein  Stück  losgebrocheu 
und  in  einem  Bottich,  «1er  Schöpf bütte,  in  warmem  , 
W asser  vertheilt  und  gehörig  durehgerflhrt.  Hierbei 
wird  Übrigens  dem  Sosori  ein  gewisses  Quantum  eines 
wahrscheinlich  der  Kartoffelstärke  sehr  ähnlichen  Stoffes, 
Namens  Tororo  zugesetzt;  Reisstärke  gilt  als  ein  Sub- 
stitut dafür,  ist  aber  schlechter.  Nur  im  Winter  hat 
man  den  Tororo.  Daher  gilt  das  Winterpapier  als  besser 


als  das  iu  der  warmen  Jahreszeit  gefertigte;  es  wird 
auch  nicht  so  leicht  von  Würmern  zernagt  als  letzteres. 
Tororo  ist  eine  Pflauzo,  die  einen  sesamähnlichen,  sechs- 
seitigen kleinen  Samen  hat,  welcher  wie  unsere  Bohnen 
gesät  wird.  Die  Pflanze  treibt  eine  wasserrübenartige 
Wurzel,  die  nach  dem  Verblühen  der  Pflanze  gesammelt, 
gereinigt  und  zu  einem  dünnen  Brei  gekocht  wird,  den 
man  ilann,  wie  oben  angegeben,  iu  der  Schöpfbütte,  wol 
durchgeseiht,  dein  eigentlichen  Faserstoff,  dem  Sosori, 
zusetzt  (Fig.  10).  Auch  hierfür  haben  die  gelehrten  Con- 
suln  den  botanischen  Namen  nicht  nngeben  können.  Die 
Papiermaschine,  die  diesen  Brei  nun  in  Papier  verwan- 
delt, ist  natürlich  in  Japan  unbekannt,  und  das  Papier, 
wird  allein  mit  der  Hand  bogenweise  geschöpft  (Fig.  11), 
wie  es  bei  uns  noeh  ausschliesslich  bis  zum  ersten  Drittel 
dieses  Jahrhunderts  geschah.  Das  Sieb  in  den  Können 
besteht  aus  feinem  Bambus-  oder  Pferdehaargeflecht. 
Das  sogenannte  „Gautschen“,  das  Abnehmen  des  Bogens 
von  der  Form,  ist  jedoch  total  verschieden  von  unserem 
Verfahren.  W ährend  bei  uns  der  nasse  Bogen  von  der 
Form  durch  Aufdrücken  auf  ein  Stück  Filz  abgelöst 
wird,  rollt  der  Japanese  denselben  auf  geschickte  Weise 
mit  einem  Bambusstäbchen  von  der  Form  ab  und  heftet 
ihn  durch  Andrücken  mittelst  eines  grossen  Pinsels  auf 
ein  Brett  (Fig.  1 2) ; fünf  Bogen  kommen  auf  jede  Seite 
eines  etwa  2'”  langen  Brettes,  das  uun  zum  Trocknen  au 
die  Luft,  gestellt  wird.  Nur  bei  nassem  Wetter  wird 
künstliche  Wärme  zu  Hülfe  genommen. 

Die  ferneren  Angaben,  die  sich  in  den  Consular- 
berichten  noch  über  besondere  Specialitätcn  der  dortigen 
Papierfabrication  finden  (so  über  die  Anfertigung  von 
wasserdichten  Papieren,  woraus  unter  Anderem  Casse- 
roleu,  die  auf  offenem  Ilolzkohlcnfeuer  zum  Kochen  zu 
gebrauchen  sind,  und  Weinschläuche  faliricirt  werden), 
sind  für  uns  leider  tihne  allen  Werth,  da  für  die  zur 
Präparation  des  Papieres  erforderlichen  Pflanzensäftc 
und  Materialien  fast  nur  japanesische  Namen  angegeben 
werden. 

Wir  wollen  wünschen,  dass  es  gelingen  möge,  die 
eine  oder  andere  dieser  Papicrfuserstoff  gebenden  japa- 
nesischcn  Pflanzen  in  Europa  zu  acclimatisircn  und  un- 
serer heimischen  Industrie  dienstbar  zu  machen,  wie  es 
ganz  sicher  in  England  versucht  worden  wird.  Es  ist 
dies  gar  nicht  unmöglich;  denn  Japan  liegt  unter  einer 
geographischen  Breite  von  30  bis  40",  also  in  gleicher 
Breite  mit.  dem  südliehen  Theile  von  Spanien,  Italien 
und  Griechenland. 


Die  Warmwa88er-Heizung  von  Franz  San  Gaili  in  St.  Petersburg. 

Vom  Ingenieur  Franz  Meyer. 

(Iliorxu  Tafel  X.) 

Angeregt  durch  deu  Aufsatz  „Die  Warmwnsser-IIei- 
zung  des  .Schulgebäudes  in  Westerwik“  iin  November-  ! 


lieft  des  vorigen  Jahrganges  erlaube  ich  mir  den  Lesern 
dieser  Zeitschrift  eine  andere  Construction  einer  Warm- 
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Franz  Meyer:  Die  Warmwasscr-Hoixuug  von  Franz  San  Gnlli  in  St.  Petersburg. 


wasser-Heizung  vorzulegen,  wie  sie  in  der  renommirteu 
Maschinenfabrik  von  Franz  San  Galli  in  Sb  Peters- 
burg ausgeführt  wird  und  in  Petersburg  sowol  wie  in 
Moskau  mit  bestem  Erfolge  in  vielen  Kroiisgchäuden, 
Schulen,  Privathäusern,  Bade-  uud  Trockenstuben  ein- 
gerichtet ist. 

Selbstredend  ist  das  Grundprincip  der  Heizung  das- 
selbe, wie  cs  auch  in  oben  erwähntem  Aufsatze  ange- 
deutet ist.  Durch  Erwärmung  eines  tiefer  gelegenen 
Theiles  des  Wassers  wird  eine  Teuiperuturdifleronz  und 
dadurch  eine  continuirlichc  Circulation  des  Wassers  in 
dem  Ileizsysteme  erzeugt  Bei  dem  hier  angewendeten 
Verfahren  werden  durch  sinnreiche  Einrichtung  jede  Ge- 
fahr einer  Duinpfbildung  oder  eines  unerwarteten  Druckes 
in  dem  System,  sowie  das  Nachpumpen  von  frischem 
Wasser  vermieden.  Aus  der  Skizze  Fig.  1 , Taf.  X, 
wird  dies  auf  das  Deutlichste  hervorgehen. 

In  den»  Kellerranme,  überhaupt  möglichst  tief,  wird 
der  Wärmeerzeuger,  ein  einfacher  Kessel  a,  nach  Art 
der  Dampfkessel,  aufgestellt,  von  welchem  meist  längs 
der  Aussenwände  der  zu  heizenden  liäumc  das  soge- 
nannte Steigerohr  4,  4,  4 fortgeht,  welches  dann  als  Fall- 
rohr c,c  auf  dem  kürzesten  Wege  an  die  tiefste  Stelle 
des  Kessels  zurflekkommt.  Das  ganze  System  ist  mit 
Wasser  gefüllt,  und  wird  mit  aller  Sorgfult  darauf  ge- 
achtet, dass  keine  Luft  sich  ansammeln  kann,  wozu  ein- 
fach kleine  Hähne  an  den  höchsten  Stollen  der  Rohr- 
leitung augebracht  sind.  Das  Auf-  resp.  Nachfullen 
von  Wasser  geschieht  von  einem  kleinen  Wasserreser- 
voir d aus,  auf  welches  ich  weiter  unten  noch  einmal 
zu  sprechen  komme,  es  ist  dies  ein  einfacher,  oben 
offener  Blechkasten,  von  dessen  Boden  möglichst  an  die 
höchste  Stelle  des  Heizsystems  ein  gekröpftes  Rohr  führt. 
Diese  Kröpfung  verhindert  das  augewärmto  Wasser  in 
das  Reservoir  zu  steigen,  indem  niemals  warmes  Wasser 
in  kälteres  herabsinken  kann;  andererseits  wird  Alles, 
■was  durch  Contraction,  durch  Abblasen  von  Luft  etc. 
au  Wasser  in  dem  Systeme  verloren  geht,  automatisch 
nachfliessen,  ebenso  das  bei  der  Erwärmung  ausdehnende 
Wasser  in  das  Reservoir  zurüektliossen.  Mittelst  eines 
Schwimmerventils  wird  in  diesem  immer  ein  bestimmtes 
Wasseruiveau  erhalten. 

Der  Hauptunterschied  dieser  Heizung  von  der  oben 
erwähnten  besteht  darin,  dass  die  Wärmeabgabe  nicht 
wie  dort  von  sogenannten  Wnsseröfen  bewirkt  wird, 
sondern  hier  von  einem  continuirlichen,  durch  das  ganze 
zu  heizende  Gebäude  geführten  Rohre,  dessen  Quer- 
schnitt nach  den  unten  folgenden  Rechnungen  bestimmt 
ist;  dieser  wird  massgebend  sein  bei  der  Entscheidung, 
ob  man  gusseiserne  oder  schmiedeeiserne  Rohre  vorzu- 
ziehen hat.  Das  Legen  der  Röhren  selbst  bietet  durch- 
aus keine  Schwierigkeiten  und  gewährt  den  unschätz- 
baren Vorzug  vor  den  meisten  anderen  Heizungen,  dass 
man  den  Wärineerzeuger  dorthin  bringen  kann,  wo  die 
meiste  Abkühlung  stattfindet,  das  sind  gemeiniglich  die 
Fenster  und  Aussenmauern.  Die  kalte,  dort  eiutretende 
Luft  hat  daher  nicht  erst  durch  das  ganze  Zimmer  zu 
streichen,  um  dann  schliesslich  an  dem  Ofen,  der  meist  | 
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an  der  entgegengesetzten  Wand  liegt,  erwärmt  zu  wer- 
den, sondern  tritt  hier  gleich  über  den  Wärmeerzeuger 
und  warm  iu's  Zimmer. 

Das  Mas«  der  ausgestrahlten  Wärme  richtet  sich 
nach  der  Grösse  der  Oberfläche  des  Heizapparates.  Bei 
dem  in  Rede  stehenden  System  ist  nun  die  Itohrlünge 
durch  die  Grösse  uud  Lage  des  Zimmers  bedingt,  der 
Querschnitt  ergiebl  sich  aus  der  gesammten  Anlage; 
beides  bedingt  die  Oberfläche,  welche  die  gewünschte 
Wärmemenge  abgehen  soll.  Nur  in  den  allerseltensten 
Fällen  wird  diese  schon  hinreichen,  und  muss  deshalb 
gewöhnlich  ein  Mittel  eingeschaltet  werden,  welches  die 
Heizobcrflüchc  und  damit  die  ahztigebeude  Wärme  er- 
gänzt, eine  Function,  welche  in  den  anderen  Systemen 
der  Wasserofen  zu  besorgen  hat. 

Hier  geschieht  dies  mittelst  sogenannter  Batterien, 
welche  in  Fig.  4 und  5 genauer  dargestellt  sind.  Eis  sind 
dies  gegossene  Röhren  von  einem  lichten  Durchmesser  wie 
die  gesainmte  Rohrleitung,  welche  von  nussen  aber  mit 
vielen  dünucn  Flanschen  versehen  sind,  wodurch  mit 
gleichem  Erfolge  die  Oberfläche  bedeutend  vergrössert 
wird.  Durch  die  Anzahl  der  E'lauschen  in  den  Batterien 
hat  man  die  Wärmeabgabe  vollständig  in  der  Hand  und 
kann  eine  ausserordentlich  glcichmässige  Temperatur  in 
allen  Räumen  eines  Gebäudes  erzielen. 

Das  Princip  dieser  Methode  der  aufgesetzten  Flan- 
schen ist  hinlänglich  bekannt  und  vielfach  angewendet; 
so  erinnere  ich  an  die  Rippenöfen,  welche  in  den  ver- 
schiedenartigsten E'ormen  in  Gebrauch  sind. 

Nachdem  so  in  Kürze  auf  das  Princip  der  Warm- 
wasserheizung zurückgegangen  ist,  mag  die  Berechnung 
einer  solchen  und  zwar  an  einem  ausgeführteu  Beispiele 
gezeigt  werden. 

In  8t.  Petersburg  und  an  anderen  Orten  gleicher 
Breite  hat  man  eine  rationelle  Heizung  so  zu  coustruiren, 
dass  sie  bei  einer  Maximalkälte  von  — 37®  C.  die  Tem- 
peratur in  den  Zimmern  auf  -+-  18®  erhält,  man  hat 
sonach  mit  der  Heizung  eine  Tempernturdiffcrenz  von 
55“  C.  zu  überwinden. 

Mit  Zugrundelegung  der  ausserordentlich  lehrreichen 
Versuche  und  Tabellen  von  C.  Schinz  Wärmemess- 
kunst“ und  „Heizung  und  Ventilation  etc.“)  und  prak- 
tischen eigenen  Erfahrungen  wird  bei  vollkommener 
Sicherheit  die  Abkühlung  der  zu  heizenden  Räume  nach 
folgender  Tabelle  zu  berechnen  sein. 

Es  beträgt  die  Abkühlung  pro  I Stunde  pro  1®  Tcin- 
peraturdifferenz  in  Wärmeeinheiten  mit  Zugrundelegung 
der  Kilogramm  pro  Quadratmeter  (resp.  in  Wärmeein- 
heiten auf  das  englische  Pfund  basirt  und  pro  Quadrat- 
fuss  englisch)  für 


Ausscuuinuern  . 

1 Stein 

stark  1,66  W 

.-E.  (0,34  W 

-E.) 

. . 

u - 

1,49 

- (0,39 

- ) 

. . 

2 - 

- 1,12 

-.  (0,33 

- ) 

. . 

21  - 

- 0,87 

- (0,18 

- ) 

- * . 

3 - 

0,78 

- (0,16 

- ) 

. . 

3J  - 

0,6S 

- (0,14 

- ) 

einfache  Ebenster 

- (0,so 

- ) 

Doppelfenster  . , 

- (0,38 

- )» 
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kalte  Decke 0,m  W.-E.  (0,u  W.-E.) 

Diele 0,S9  - (0,os  - ). 


Nach  vorstehender  Tabelle  beträgt  die  Abkühlung 
pro  55°  C.  Temperaturdifl'crcnz  pro  Stunde  und  pro 
1 Quadratmeter  (1  Quadratfuss)  ftlr 

2.}  starke  Ausscnmaucrn  47,9  W.-E.  ( 9,9  W.-E.) 


Doppelfenster 102, s - (20,9  - ) 

kalte  Decke 29,7  - ( 6,os  - ) 

Diele 21,5  - (4,4  - ), 


und  danach  lässt  sich  die  Wärme  berechnen,  welche 
verloren  geht,  welche  also  durch  die  Heizung  continuir- 
lich  zu  erzeugen  ist. 

Das  folgende  einfache  Beispiel  bezieht  sich  auf  einen 
Flügel  des  eleganten  Wohnhauses  des  Hrn.  Pochl  in 
St.  Petersburg.  Die  Zeichnungen  Fig.  2 und  3 geben 
ein  allgemeines  Bild  derselben,  und  stellt  sich  danach 
zunächst  folgende  Tabelle  zusammen: 


Kaum 

No. 

Stündlicher  Würmeverlust  durch  Abkühlung 

in  «len 
AoßfiOD- 
maucrn 

* 

in  den 
Fenstern 

in  der 
Diele  resp. 
Docke 

zusammen 

1 

2547 

6366 

479 

9392 

16525) 

(15,680) 

(1180) 

(24,385) 

548 

134 

244 

926 

(1350) 

(330) 

(600) 

(2280) 

1918 

794 

487 

3199 

(4725) 

(1955) 

(1200) 

(7S80) 

1439 

1035 

406 

2880 

(3545) 

(2550) 

(1000) 

(7095) 

1003 

276 

211 

1490 

(2225) 

(680) 

(520) 

(3425) 

426 

276 

102 

SOI 

(1050) 

(680) 

(250) 

(1980) 

1023 

518 

589 

2130 

(2520) 

(1275) 

(1450) 

(5245) 

8 

260 

518 

589 

1367 

(640) 

(1275) 

(1450) 

(3365) 

438 

794 

706 

1938 

(1080) 

(1955) 

(1740) 

(4775) 

10 

365 

406 

447 

1218 

(900) 

(100O) 

(1100) 

(3000) 

11 

91 

203 

224 

518 

(225) 

(500) 

(550) 

(1275) 

12 

274 

608 

694 

1576 

(675) 

(1500) 

(1710) 

(3885) 

13 

91 

203 

224 

518 

(225) 

(500) 

(550) 

(1275) 

14 

li>2 

794 

589 

1505 

(300) 

(1955) 

(1450) 

(3705) 

15 

914 

1035 

885 

2834 

(2250) 

(25.50) 

(2180) 

(6980) 

16 

1279 

162 

424 

1S65 

(3150) 

(400) 

(1045) 

(4595) 

17 

406 

162 

227 

795 

(1000) 

(400) 

(560) 

(1960) 

18 

1096 

162 

319 

1577 

(2700) 

(400) 

(785) 

(3885) 

19 

876 

284 

284 

1114 

02160) 

(700) 

' 

(700) 
Summa  j 

(3560) 

38.387 

(94.550) 

Wie  vorstehende  Tabelle  zeigt,  braucht  man  danach 
zur  Beibehaltung  der  gleichen  Temperatur  ( -+-  1 8°  C. ) 
ein  Wärmequantum  von 

38,387  W.-E.  (04,550  W.-E.). 

Der  Erfahrung  gemäss  liefert  1 Quadratmeter  Kessel- 
hcizfläche  ein  Wärmequantum  von  etwa 

11,000  W.-E.  (1  Quadratfuss  etwa  2500  W.-E.); 
filr  vorliegende  Heizung  sind  somit  erforderlich 

= 3,s  Quadratmeter  (37,7  Quadratfuss) 

Heizfläche,  und  wenn  man  bei  derartigen  Anlagen  zwei 
Drittel  der  gesammten  Kesseloberfläche  als  Heizfläche 
rechnet,  so  ergiebt  sich  ein  Kessel  von 

5,2s  Quadratmeter  (56,5  Quadratfuss) 
Oberfläche.  Der  vorhandene  Kessel  hat  0m,9i  (3  Fuss) 
Durchmesser  und  2™, 74  (9  Fuss)  Länge,  hat  also 
9,20  Quadratmeter  (99  Quadratfuss) 

Oberfläche  und  wird  demnach  auf  jeden  Fall  genug 
Wärme  produciren  können. 

Da  der  Kessel  im  Kellergeschoss  liegt,  das  AufTÜll- 
reservoir  aber  unter  der  Decke  der  obersten  Etage  etwa 
12ra,3  (40  Fuss)  darüber,  so  ist  der  Wasserdruck  so  gross, 
dass  man  unbedenklich  und  ohue  Furcht  vor  Dampf- 
bildung mit  der  Kesseltemperatur  bis  auf  100°  C.  hiu- 
aufgehen  kann. 

Der  Druckhöhe  von  12", 2 (40  Fuss)  Wassersäule 
entspricht  ein  Ucberdruek  von  etwa  lj  Atmosph.,  es 
wird  also  erst  bei  ungefähr  127°  die  Dampfbildung  be- 
ginnen. 

Die  Temperatur  im  Abfallrohre,  d.  h.  die  des  zu- 
rückfliessendeu  Wassers,  kann  man  zu  60°  C.  annehmen, 
man  hat  dann  eine  TcmpcraturdifFerenz  von  40°.  Diese 
Annahme  ist  statthaft,  da  ihre  Einführung  in  die  Rech- 
nung die  Construetion  des  ganzen  Apparates  erst  be- 
dingt. 

Alsdann  hat  man  sich  zunächst  ftlr  den  Durch-- 
messer  der  anzuwendenden  Rohre  zu  entscheiden,  wel- 
cher sich  durch  Annäherung  aus  der  nachstehenden 
Rechnung  ergiebt. 

Theilt  man  die  ganze  Heizung  in  drei  Systeme, 

A filr  die  obere  Etage  (Raum  7 bis  19), 

R - das  Erdgeschoss  ( - 3 - 6), 

C - die  Kcllcrrüumc  ( 1 - 2), 

und  nimmt  mau  ftlr  A G3"‘“  (2£  zöllige),  für  B und  C 

51'"*  (2  zöllige)  Röhren  an,  so  muss  vom  Kessel  aus  bis 
zum  Erdgeschoss  ein  76“'“  (3  zölliges)  Rohr  aufsteigen, 
weil  durch  dieses  auch  das  Wasser  für  die  Oberetage 
hindurchfliesst. 

Unter  dieser  Voraussetzung  hat  man  jetzt  die  Cir- 
culationsgeschwindigkeit  in  dem  lleizsysteme  zu  ermit- 
teln, und  zwar  nach  den  ausgezeichneten  Formeln  von 
Weisbach  und  Zeuner. 

Bezeichnet  man  mit 

Lt  Lu  ....  die  Längen  der  Röhren  vom  Durch- 
messer resp.  Z)  Dti . . . . ; 

r„  den  Ausflusscoeffieienteu  aus  dem  Kessel  in  die 
Rohre  = 0,505; 
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£ den  Reibungscoefficienton  in  den  Röhren  = 0,062, 
welcher  Werth  nach  Weis  hach  einer  Geschwindigkeit 
v = 0“,os  (0,1  Fuss)  entspricht; 

£,  den  Widerstand  in  den  «,  abgenmdeten  Knien, 
welcher  hier  im  Mittel  = 0,29t  gesetzt  werden  soll ; 

£,  den  Widerstand  in  den  « scharfen  Knien  = 0,78s; 

a — y das  Verhältn iss  der  Rohrdurchmesser  beim 

Uebergang  vom  Querschnitt  F zum  Querschnitt  f und  mit 
n,  die  Anzahl  solcher  R<ihrverengungen,  so  ergiebt 
sich  der  gesummte  Reibungswiderstand  in  dem  System  A, 
in  welchem  ihr 

L,=  11"  (3G  Fuss)  und  D,  = 76““  (3  Zoll) 

£ = 144 

und  für 

L„  = 84“  (275  Fuss)  und  Du  ■■ 

= 1320, 


63““  (2$  Zoll) 


ferner 


ist : 


«.=  15, 
",  = 1, 
n,  = 1 


*=£>-+-  £(£,+!:) + «>,  -i-  w»,  -+*  ci -*-«.)  - i)\ 

R — 90,m; 

nach  Peel  et  ist  jetzt  die  Circulationsgeschwindigkeit 


darin  ist 


— l/^  9 ^ • O)0006  (f  — 0 i / 1 j 

° f 2(1,0066  — 0, 0005  t)  t 1 + R 


2 g = 19,8; 

h die  Wassersäule  von  der  Mitte  des  Kessels  bis 
zur  höchsten  Stelle  der  Heizung; 

T die  mittlere  Temperatur  im  Steigerohre 
_ 100  + 70  _ gr). 

2 

t die  mittlere  Temperatur  im  Abfallrohre 


und  filr  das  System  A die  betreffenden  Werthe  einge- 
setzt, erhält  mau 

v — Ore,066S  (0,219  Fuss)  pro  Secunde 
oder  4“, oos  (13,it  Fuss)  pro  Minute. 

Auf  gleiche  Weise  ergiebt  sich  filr  das  System  B 
R — 118,272, 

v = 1“,65  (5,t  Fuss)  pro  Minute 

und  für  C 

R = 33,s 

v = 0“,6i  (2  Fuss)  pro  Minute). 

In  dem  System  A ist  die  Geschwindigkeit  pro  Stunde 
w = 60 . 4,003  =*  240“, s (788,4  Fuss); 
der  Durchmesser  der  Röhren  ist  63““  (2J  Zoll),  also  ihr 
Querschnitt 

/=  31,n  Quadratceutiineter  (4,9037  Quadratzoll); 
das  Wiisscrquantum,  welches  pro  Stunde  durch  das 
System  geht,  ist  somit 

q _ 240^.3MiM0  _ 7Gd  i Liter  (2(;j9  Cubikfuss). 


1 Liter  Wasser  wiegt  1 Kilogramm,  giebt  also  filr 
jeden  Grad  Temperaturdifferenz  1 W.-E.  ab. 

(1  Cubikfuss  Wasser  wiegt  69  Pfd.  engl.,  also 
liefert  1 Cubikfuss  Wasser  pro  1°  Temperaturdifferenz 
69  W.-E.) 

Die  769,s  Liter  Wasser  liefern  also  pro  Stunde 
(85  — 60)  769,5  = 19,239  W.-E. 

(Die  26,9  Cubikfuss  Wasser  geben 

(85  — 60)  . 26,9 . 69  = 46402,5  W.-E.). 

Zum  System  A gehören  die  Räume  No.  7 bis  19. 
Diese  consumircn  pro  Stunde 

19,290  W.-E.  (47,505  W.-E.). 

Die  Annahme  von  63““  (2J  zölligen)  Rohren  wird 
sonach  eine  richtige  sein,  zumal  in  vorliegendem  Falle 
in  dem  grossen  Saale  No.  15  ein  Ofen  steht,  welcher 
fast  allein  die  dort  erforderliche  Wärme  abgiebt 

Im  System  B ist  die  Circulationsgeschwindigkeit  pro 
Stunde 

w = 60 . 1,65  = 99“  (324  Fuss), 
der  Durchmesser  der  Röhren  51““  (2  Zoll),  also  der 
Querschnitt 

/ = 20,43  Quadratcentimeter  (3,14  Quadratzoll) 
und  das  Wasserquantum  pro  Stunde 

Q =/.  v>  = 202  Liter  (7,06  Cubikfuss), 
diese  geben  ab 

25 . 202  = 5050  W.-E. 

(25 . 7,06 . 69  = 12,178  W.-E.). 

Das  System  B (Räume  No.  3 bis  6)  consumirt  aber 
8275  W.-E.  (20,380  W.-E.). 

Die  (Wärmeabgabe  ist  also  noch  nicht  ausreichend, 
und  sehen  wir  uus  veranlasst,  auch  hier  einen  grösseren 
Rohrquerschnitt  anzunehmen,  ebenfalls  63““  (2.}  Zoll), 
dann  berechnet  sich  von  Neuem 
R = 58,218, 

v = 152“,'3i  (499,68  Fuss)  pro  Stunde, 

Q — 481  Liter  (17  Cubikfuss), 

W=  12,025  W.-E.  (29,325  W.-E.), 
womit  den  Anforderungen  genügt  wird. 

Filr  das  System  C endlich  ist  bei  gleichfalls  63“™ 
(2}  zölligen)  Röhren 
R = 33,5, 

v — 152“, 40  (500  Fuss)  pro  Stunde, 

Q = 481  Liter  (17  Cubikfuss)  und  wie  oben, 
W=  12,025  W.-E.  (28,325  W.-E.). 

Erforderlich  sind 

10,856  W.-E.  (26,665  W.-E.), 
und  so  ist  damit  für  das  ganze  Ileizsystem  der  Quer- 
schnitt der  Rohre  bestimmt,  und  bleibt  jetzt  nur  übrig, 
die  [disponible  Wärme  nach  oben  berechneter  Tabelle 
auf  die  einzelnen  Räume  zu  vertheilen. 

Für  jedes  System  ist  jetzt  das  Wasserquantum  Q 
bekannt,  welches  pro  Stunde  durch  dasselbe  cireulirt, 
jeder  Liter  giebt  pro  1°  1 W.-E.  ab  (jeder  Cubikfuss 
69  W.-E.);  werden  also  in  einem  Raume  x W.-E.  ge- 
braucht, so  muss  man  für  denselben  dem  Wasser 

~ Grad  Gradj  entziehen. 

16* 
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Vom  Kessel  kommt  das  Wasser  mit  lOO®,  tritt  in 
den  ersten  Kaum  mit  der  Temperatur  t ein,  soll  von 

dieser  abgebeu  ~ Grad  (y—gg  Grad),  verlässt  also  diesen 

Raum  mit  und  ist  danach  die  mittlere  Temperatur 
des  Ileiz wassere  in  dem  betrachteten  Zimmer 


L±1  —t« 

2 

Nun  kennt  man  die  Lange  und  den  Durchmesser 
der  Röhren,  also  damit  ihre  Heizoberfläclh;. 

Man  kann  aus  nachstehender  Tabelle  die  Wärrne- 
trausmissiou  der  Röhren  berechnen. 


Es  beträgt  die  Wärmeabgabe  in  W.-E. 

für  1 Quadratmeter  (1  Quadratfnss)  Rohroberflfiche  pro  1°  C.  Temperaturdifferenz: 


Durchmesser 

51"“ 

63"" 

76*“ 

102”” 

127"" 

152"" 

178"" 

(2  Zoll) 

(24  Zoll) 

(3  Zoll) 

(4  Zoll) 

(5  Zoll) 

(6  Zoll) 

(7  Zoll) 

für  gusseiserne  horizontale  Röhren  .... 

- 

— 

7.87 

(l,s) 

7.66 

(1,71) 

7,4  3 

(1.7) 

7,21 

(1,66) 

6,9» 

(1.6) 

für  schmiedeeiserne  horizontale  Röhren  . . . 

8,2« 

(l,«9l) 

8,09 

(1,362) 

7,93 

(1.31») 

7,7  5 
(1,7*3) 

7,63 

(i,7J) 

7,56 

(1,733) 

7,53 
(1,7  22) 

für  yerticale  Röhren  über  1“,33  (5  Fass)  Länge 

8,7« 

(2,o) 

8,61 

(1,97) 

8,49 

(1,943) 

8.4  3 
(1,93) 

8.33 

0.91) 

8,30 

(1,90) 

8,26 

0,3») 

für  den  laufenden  Meter  (Fuss)  pro  1°  C.  Temperaturdifferenz : 


bei  horizontalen  Röhren 

1,63 

(1,237) 

1,97 

(1.478) 

2,29 

(!.»*) 

2.93 

(2,90) 

3.4  7 
(2,60) 

4.93 

(3,17) 

4,88 

(3,66) 

bei  verticalen  Röhren 

1,92 

(1,44) 

2,27 

(1,70) 

2.63 

(1,97) 

3,06 

(2.69) 

4.08 

(3,08) 

4,80 

(3.60) 

5,49 

(4.12) 

durchschnittlich  hei  gusseisernen  Röhren  . . 

— 

2,36 

(1,76) 

2,98 

(2,16) 

3,4  ü 

(2.56) 

3,95 

(2.85) 

4,73 

(3,16) 

Soll  die  Zimmertemperatur  18°  betragen,  so  ist  die 
nutzbare  Temperaturdifferenz 

C-  18«=  <„ 

bezeichnet  man  vorübergehend  den  betreffenden  Coef- 
ficienten  obiger  Tabelle  mit  £,  so  ist  die  Auzahl  der  in 
jedem  Raume  durch  die  Rohre  ausgestrahlten  Wärme- 
einheiten 

wenn  0 die  Heizoberfläche  der  Rohre  bedeutet. 

Nur  selten  wird  diese  Zahl  grösser  sein  als  die  er- 
forderliche Anzahl  von  Wärmeeinheiten;  kleine  Diffe- 
renzen sind  zu  übersehen,  da  zu  mannigfache  Umstände 
Zusammenwirken;  fehlt  dagegen  noch  viel,  so  ergänzt 
man  dieses  durch  Einsehalten  der  oben  erwähnten  Bat- 
terien. 

Solcher  Batterien  hat  man  für  die  verschiedenen 
Rohrdurehmesser  von  verschiedenen  Grössen ; in  Fig.  4 
und  5 ist  ein  102m,°  (4  zölliges)  Rohr  in  * der  natürl.  Grösse  . 
dargestellt.  Die  63ran  (2j  zölligen)  Batterien  haben 
Flanschen  von  152°”“  (6  Zoll)  im  Quadrat  und 
(J  Zoll)  stark,  und  so  angeordnet,  dass  78  Flanschen  auf 
den  laufenden  Meter  (24  auf  den  laufenden  Fuss)  gehen ; 
daraus  ergiebt  sich  für  jeden  Flansch  der  Batterie  eine 
Oberfläche  von  O.oss  Quadratmeter  (0,42  Quadratfnss). 

Die  Ausstrahlung  pro  1 Quadratmeter  Batterieober- 
flächc  beträgt  (i, ss  W.-E.  ( 1,6  W.-E. );  man  kann  nun 
also  leicht  die  Anzahl  der  Flanschen  berechnen,  welche 
noch  erforderlich  sind,  um  die  ganze  Wärme  herzu- 
geben. Die  Batterien  haben  20,  30,  40  bis  80  Flan- 
schen, und  wählt  man  so  nach  runder  Zahl  ihre  Grösse; 
placirt  werden  sie  meist  in  den  Fensternischen,  schon 
weil  dort  die  meiste  kalte  Luft  einströmt. 

Nach  diesen  Vorbemerkungen  wird  die  nachfolgende 


Tabelle  auf  Seite  249  hinlänglich  verständlich  sein,  und 
damit  das  vörgcfükrte  Beispiel  sich  erledigen. 

Es  bleibt  jetzt  nur  noch  übrig,  die  Grösse  des  Speise- 
reservoirs zu  berechnen.  Dasselbe  hat  die  Differenz  zwi- 
schen dem  Wasservolumen  hei  der  normalen  Temperatur 
von  20*  und  der  bei  100“  nebst  einer  stets  im  Reser- 
voir zurückbleibenden  kleinen  Wassermasse  aufzunehmen. 
Es  hat  nun  Wasser 

von  20°  ein  Volumen  = l,00iss7, 

- 85*  - = 1,02858  , 

- 100°  - = ], 04298 

des  Volumens  bei  der  grössten  Dichtigkeit. 

Ferner  ist  der  Wassergehalt  des  Kessels 
1800  Liter  (63,617  Cubikfuss), 
der  der  Rohre 

510  Liter  (18  Cubikfuss),  * 
und  zwar  herrscht  in  letzteren  bei  der  Heizung  eine 
mittlere  Temperatur  von  85".  Es  sind  mm 
1800  Liter  bei  20®  = 1803  Liter;  bei  100“  = 1877  Liter, 
510  - - 20°=  511  - 85"=  525  - 

2314  Liter  2402  Liter. 

Die  Differenz  von  ■ 

88  Liter  (3,12  Cubikfuss) 

wird  danach  für  jeden  Fall  ausreichend  durch  ein  Ex- 
pansionsreservoir ausgeglichen  von 

0“,6i  X 0“,6i  x 0m,ic  = 170  Liter 
(2  Fuss  X 2 Fuss  X 1 Fuss  G Zoll  = G Cubikfuss). 
Zum  Schlüsse  noch  eine  Bemerkung. 

Der  Kellerraum  No.  2 ist  nur  deshalb  mit  einer 
Heizung  versehen,  um  bei  strenger  Kälte  in  dem  darüber 
liegenden  Raum  einen  warmen  Fussboden  zu  haben;  er 
wird  deshalb  nur  zeitweilig  geheizt  werden;  es  ist  zu 
dem  Zwecke  von  dem  durch  No.  1 führenden  Haupt- 
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Ne. 

des 

Zimmers 

Wärme*- 
Verlust  durch 
Abkühlung 
in  W.-K. 

Abkühlung 
dos  Wassers 
ia  dem  llobro 
Grad  C. 

Tom|XTntnr 
beim 
Eintritt 
Grad  C. 

Tcinj>er»tur 
beim 
Austritt 
Grad  C. 

'* 

Mittlere 
Temperatur 
d Wussera  in 
dem  '/.immer 
Grad  C. 

Durchmesser 
dar  im 
Zimmer 
befindlichen 
Kolire 

Lfing» 
derselben 
in  Metern 
(Fufis  engL) 

Anzahl 
der  durch  die 
Kehre  truns- 
mittirten 
W.-E. 

Anzahl 
der  durch 
Buttorien  zu 
ersetzenden 
W.-E. 

Bemerkung 
resp.  Anzahl 
der  Batterie- 
fl an sehen 

1 

9392 

(24.385) 

20,8 

100 

79,3 

89,« 

( 114“ 

\ (4}  Zoll) 

1 63'” 

{ (2  Zoll) 

3,66 

(12) 

27.5 

(90) 

3747 

(9230) 

5645 

(15105) 

340 

2 

926 

(2280) 

b» 

79,* 

77,3 

78,3 

— 

— 

— 

926 

(2280) 

50 

3 

3199 

(7880) 

6,71 

98 

. 

91,33 

94,65 

\ (3*  Zoll) 

) 63“” 

( (2f  Zoll) 

3,81 
(121) 
30,7  5 
(68) 

3065 

(7550) 

134 

(330) 

— 

4 

2880 

(7095) 

6,05 

91,39 

85,3« 

88,36 

dcegl. 

14,63 

(48) 

15S3 

(3900) 

1297 

(3195) 

80 

5 

1490 

(3125) 

3 

85.*« 

82,3« 

83,7* 

de*gl. 

13,41 

(44) 

1527 

(3760) 

— 

vertioal 

6 

804 

(1980) 

1,49 

82,3« 

80,55 

81,19 

— 

— 

804 

(1980) 

50 

7 

2130 

(5245) 

2,375 

93,67 

91,54 

92,7  t 

dcsgl. 

9,75 

(32) 

1202 

(2960) 

928 

(2280) 

50 

8 

1367 

(3365) 

1,4 

91,55 

90,0« 

90,8  t 

dcsgl. 

3,66 

(12) 

461 

(1135) 

906 

(2230) 

50 

9 

1938 

(4745) 

2,i 

90,0« 

87,96 

89,oi 

dcegl. 

G,to 

(20) 

749 

(1845) 

1189 

(2930) 

70 

10 

1218 

(3000) 

1,33 

S7,9« 

86,63 

87,39 

dcsgl. 

4,27 

(14) 

497 

(1080) 

721 

(1920) 

50 

" 

518 

(1275) 

0.55 

86,63 

86,os 

86,36 

dcegl. 

1,98 

(61) 

235 

(578) 

283 

(697) 

20 

12 

1576 

(3SS0) 

1,7* 

86,09 

84,3« 

85,33 

dcsgl. 

5,03 

(161) 

601 

(1480) 

975 

(2405) 

60 

13 

518 

(1275) 

0,53 

84,36 

83,81  . 

S4,o8 

dcsgl. 

2,13 

(7) 

244 

(600) 

274 

(675) 

20 

14 

1505 

(3705) 

1,6« 

83.ii 

82, 1 7 

82,89 

dcsgl. 

3,05 

(10) 

343 

(845) 

1162 

(2840) 

80 

15 

2834 

(6980) 

3,09 

82,17 

79,o« 

80,63 

dcsgl. 

5,64 

(181) 

611 

(1505) 

2233 

(5475) 

Ofen 

16 

1865 

(4595) 

2,03 

79,08 

77,os 

78,06 

dcsgl. 

12,90 

(42) 

1330 

(3275) 

585 

(1320) 

40 

17 

795 

(I960) 

0,71 

77,05 

76,34 

76,69 

desgl. 

4,37 

(14) 

344 

(1070) 

361 

(890) 

30 

18 

1577 

(3885) 

1,7* 

76,3« 

74,«  3 

75,48 

dcsgl. 

7,93 

(26) 

790 

(1945) 

7S7 

(1940) 

50 

19 

1444 

(3560) 

1,5» 

95,«  5 

93,97 

94,66 

dcsgl. 

4,*7 

(14) 

564 

(1395) 

880 

(2165) 

60 

roli re  ein  langes  Zweigroltr  durch  No.  2 hin  und  zurück 
geführt,  wie  die  Figuren  6 und  7 in  Längen-  und  Ober- 
ansicht zeigen.  Das  Zweigrohr  ist  durch  Kröpfung  etwas 
tiefer  gelegt. 

Ist  nun  in  No.  1 der  Hahn  int  Hauptstrange  ge- 
schlossen, so  muss  das  Wasser  durch  das  Zweigrohr  in 
No.  2 gehen  und  diesen  Kaum  heizen;  ist  dagegen  der 
Hahn  geöffnet,  so  ist  durch  die  Kröpfung  ein  Erwärmen 
des  Wassers  in  Kaum  No.  2 unmöglich  geworden,  indem 
warmes  Wasser  niemals  iu  kälteres  herabsinken  kann. 


diejenige,  wo  dieselben  nicht  zur  Vermehrung  der  aus- 
strahlenden  Wärme  dienen,  sondern  zur  Vermehrung 
der  aufzunehmenden  Wärme;  die  Zeichnungen  Fig.  8 
bis  11  der  Warmwasserheizung  für  das  Gas- 
I werk  iu  Tula  werden  diese  Anwendung  hiulänglich 
erklären ; man  ersieht  daraus,  wie  die  aus  den  Ketnrten- 
öfen  entweichende  Wärme  zum  Thcil  an  Batterien  ab- 
gesetzt wird,  welche  mit  dem  Wasser  des  Gasometers 
in  Verbindung  stehen  und  dadurch  dasselbe  im  Winter 
vor  dem  Gefrieren  schützen.  Auf  ähnliche  Weise  habe 


Ich  behalte  mir  vor,  später  noch  ein  grossartiges 
Beispiel  einer  solchen  Heizung  vorzuführen,  wie  dieselbe 
iu  dem  Elisabeth -Kinderhospital  in  St.  Petersburg  aus- 
geführt ist,  woselbst  eine  ausserordentlich  empfindsame 
Ventilation  ebenfalls  mittelst  dieses  Systems  erzielt  ist. 

Hier  will  ich  in  Kürze  nur  noch  die  entgegen- 
gesetzte Anwendung  der  erwähnten  Batterien  berühren, 


ich  in  unserer  Fabrik  die  von  den  Dampfkesseln  ent- 
weichende Wärme  zur  Ueberhitzuug  des  Dampfes  ver- 
werthet,  welcher  über  den  ganzen  Fabrikhof  geleitet  ist, 
um  jeuseit  desselben  zwei  Maschinen  zu  betreiben;  es 
wurde  damit  eine  Koldeiiersparniss  von  12  bis  15  pCt. 
erzielt  und  definitiv  die  Aufstellung  eines  neuen  Kessels 
umgangen. 
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Der  Lichtpausprocess  oder  das  Verfahren  zum  Copiren  von  Zeichnungen  durch 

lichtempfindliches  Papier. 


Von  Dr.  H. 

Unter  den  verschiedenen  jetzt  zum  Copiren  von 
Zeichnungen,  Plänen,  Karten  und  dergl.  neuerdings  in 
Anwendung  gekommenen  mechanischen  Druckverfahren 
hat  namentlich  eines  grosse  Aufmerksamkeit  erregt,  wel- 
ches von  dem  gewöhnlichen  total  abwoicht,  nämlich  der 
Lichtpausprocess. 

Die  gewöhnlichen  bisher  ausgeübten  Copirvertahren, 
wie  sie  sich  am  einfachsten  in  dem  Briefcopirprocess 
darstelleu,  beruhen  auf  einer  wirklichen  Abgabe  von 
Farbe  des  Originals  an  das  Copirpapier.  Wenn  ich 
z.  B.  einen  Brief  auf  Copirpapier  presse,  so  geht  die 
Tinte  zum  Thcil  in  das  Copirpapier,  und  dadurch  werden 
die  Schriftzüge  abgeklatscht  Ebenso  ist  es  bei  dem  litho- 
graphischen Umdruck,  wo  ein  mit  fetter  Farbe  geschrie- 
bener Brief  oder  eine  damit  ausgefuhrte  Zeichnung  auf 
porösem  Stein  oder  Zink  abgeklatscht  wird.  Die  Zink- 
platte  nimmt  dubei  einen  Theil  der  Fettfarbe  au  und 
wird  dadurch  drucklithig. 

Der  neue  Process  aber,  der  Lichtpausprocess,  be- 
ruht keineswegs  auf  einer  Abgabe  von  Farin:  an  das 
Copirpapier,  sondern  beruht  in  einer  Schwärzung  des 
Copirpapiers  mit  Hülfe  des  Lichtes.  Ein  lichtempfind- 
liches Papier  ist  die  Grundlage  des  Processes.  Dieses 
sich  im  Licht  schwärzende  Papier  würde  aber  ftlr  sich 
allein  dem  Lichte  ausgesetzt,  keine  Zeichnung  liefern, 
sondern  nur  eine  monotone  schwarze  Fläche.  Decke 
ich  aber  gewisse  Stellen  des  Papiers,  so  dass  sie  vor 
dem  Licht  geschützt  sind,  so  bleiben  dieso  weiss,  wäh- 
rend der  Gruud  rings  umher  schwarz  wird.  Decke  ich 
nun  einen  durchscheinenden  Körper  auf  das  lichtempfind- 
liche Papier,  z.  B.  ein  Stück  helles  Papier,  so  geschieht 
dasselbe,  der  Bogen  schwärzt  sich.  Enthält  aber  das 
aufgedeckte  Papier  schwarze  Striche,  d.  h.  eine  Zeich- 
nung, so  halten  diese  Striche  das  Licht  zurück,  und 
unter  diesem  bleibt  demnach  der  Lichtpausbogen  weiss. 
Demnach  entsteht  hier  durch  chemische  Wirkung  des 
Lichtes  eine  weisse  Zeichnung  auf  schwarzem  Grunde. 

Natürlich  kann  eine  solche  Copie  nur  entstehen, 
wenn  die  schwarzen  Striche  hinreichend  undurchsichtig 
sind  und  wenn  das  Papier  neben  den  schwarzen  Strichen 
hinreichend  durchscheinend  ist.  Solches  ist  der  Fall  bei 
den  meisten  weissen  Zeichcupapieren , bis  Whatmann 
inclusive.  Dagegen  können  Zeichnungen  auf  gelbem 
Papier  oder  auf  undurchsichtigem  Carton  in  dieser  Weise 
nicht  copirt  werden.  Zeichnungen  auf  dünnem  durch- 
sichtigem Papier  werden  natürlich  rascher  copiren,  als 
Zeichnungen  auf  dickem. 

Das  Verfahren  hat  nun  vor  den  früher  üblichen 
einen  sehr  grossen  Vortheil  voraus.  Es  wird  nämlich 
das  Origiual  nicht  im  geringsten  angegrifien,  denn  eine 
Abgabe  von  Farbe  findet  gar  nicht  Statt.  Es  erfordert 


Vogel. 

ferner  nur  sechs  einfache  Vorrichtungen  und  ist  leicht 
anwendbar  bis  zu  den  grössten  Formaten  hinauf,  und  es 
ist  mit  geringer  Uebung  leicht  auszuüben,  wenn  mau 
einige  Vorsichtsnmssrcgeln  beobachtet,  die  dem  Processe 
eigentümlich  sind,  Vorsichtmassregeln,  die  leider  von 
vielen  Technikern,  die  das  Verfahren  versuchten,  gänz- 
lich ausser  Acht  gelassen  wurden. 

Zunächst  ist  hier  wichtig,  dass  Copirpapier  und 
Zeiehnuug  so  innig  wie  möglich  zusammengepresst  sind. 
Es  geschieht  dies  mit  Hülfe  einer  Spiegelscheibe,  die 
in  einem  Holzrahmen  liegt.  Auf  der  Spiegelscheibe  legt 
uian  die  Zeichnung  mit  der  liückenscite , darauf  das 
lichtempfindliche  Papier,  und  nun  wird  diese  mit  Hülfe 
einer  Papierbausche  und  Holzdeckcl  mittelst  Feder  gegen- 
gepresst. Erst  wenn  dieses  geschehen  ist,  darf  man  das 
Licht  wirken  lassen,  indem  inan  den  Rahmen  umkehrt 
und  mit  der  Spiegelscheibe  nach  oben  dem  Lichte  aus- 
setzt. Zu  bemerken  ist,  dass  die  glänzende  Seite  des 
Papiers  allein  lichtempfindlich  ist,  diese  muss  daher  an 
der  Zeichnung  anliegen.  Ist  die  Berührung  an  einer 
Stelle  keine  innige,  so  krieeht  das  Licht  an  solchen 
Stellen  gleichsam  unter  die  Zeichnung  und  schwärzt  an 
dieser  Stelle  den  Bogen  dort,  wo  er  weiss  bleiben  sollte. 
An  solchen  Stellen  wird  demnach  auch  keine  Zeichnung 
entstehen. 

Ein  zweiter  sehr  wichtiger  Punkt  ist  aber  die  Lieht- 
empfindlichkeit  des  zum  Copiren  verwendeten  Papiers. 
Dieses  ist  jetzt  käuflich  iin  Handel  zu  haben*),  muss 
aber  natürlich,  bevor  der  Copirproeess  beginnt,  möglichst 
vor  Licht  geschützt  werden,  sonst  schwärzt  es  sich  schon 
vorher  und  wird  unbrauchbar.  Ebenso  ist  aber  das 
Papier  nach  Vollendung  der  Copie  keineswegs  lichtun- 
emplindlich.  Die  Copie  wird  daher,  au  dos  Tageslicht 
gebracht,  unfehlbar  verderben,  wenn  mau  nicht  Mittel 
hätte,  sie  zu  fixiren.  Es  folgt  daraus,  dass  das  Ilan- 
tireu  mit  dem  lichtempfindlichen  Papier,  also  Einbringen 
in  den  Copirralmien  etc.,  nur  bei  balbhellein  Licht,  in 
einer  dunkelen  Zimmerecke  oder  bei  Lampenlicht  ge- 
schehen darf,  ebenso  das  Herausnehmen  der  fertigen 
Copie  uus  dem  liahmen. 

Im  Dunkeln  aufbewahrt,  hält  sich  die  Copie  unver- 
ändert, will  man  sie  aber  an  das  Licht  bringen,  so  muss 
sie  vorher  tixirt  werden. 

Dies  geschieht  durch  Baden  in  einer  conceutrirtcn 
Lösung  von  unterschwefligsaurem  Natron,  etwa  4 bis  5 
Thcile  Wasser,  1 Theil  Fixirnatron.  Dieses  Salz  ist  zu 
sehr  billigem  Preise  im  Handel  zu  haben.  L'iu  die  Bogen 

*)  Ks  wird  fahricirt  durch  R.  Talbot,  Berlin,  Wilhelmatr.  101. 
welcher  auch  die  zu  den»  Prooesao  nothigen  Copirrnhmou  uud  Chemi- 
calicn  führt. 


Digitized  by  Googl 


253 


254 


Zusammenstellung  derjenigen  vollen  und  »bgekürzteu  Bezeichnungen  der  Masse  und  Gewichte  eie. 


in  diese  Lösung  bequem  cintnuchcn  zu  können,  bedarf 
man  grosser  lackirter  Schalen  von  Holz.  Man  macht 
am  besten  die  Copic  erst  in  gewöhnlichem  Wasser  nass 
und  taucht  sie  dann  in  die  Fixirnatronlösung,  aber  so, 
dass  diese  vollständig  die  Zeichnung  übcrflutliot.  Alle 
Luftblasen  entfernt  man  durch  Aufheben  und  Senken- 
lassen der  Copie.  Bei  dem  Baden  in  der  Fixiruatron- 
lüsung  werden  alle  lichtempfindlichen  Salze  in  dem  Pa- 
piere aufgelöst  und  entfernt,  und  dadurch  wird  das  Bild 
im  Licht  haltbar.  Man  lässt  das  Bild  10  Minuten  in  der 
Fixiruatronlüsung.  Man  muss  rechnen,  dass  man  auf  einen 
Bogen  der  Zeichnung  circa  5 Gramm  Fixirsalz  zur  Auf- 
lösung braucht.  Man  kann  auch  mehrere  Bogen  in  dem- 
selben Bade  fixiren,  muss  aber  dann  für  jeden  5 Gramm 
Salz  auflö8cn  und  muss  jeden  einzeln  eintauchcn.  Eigen- 
thümlich  ist  es,  dass  der  Bogen  in  der  Fixirnutronlüsung 
eine  braune  Farbe  annimmt. 

Her  ausfixirte  braune  Bogen  ist  nun  natflrlich  stark 
mit  Fiximatron  getränkt;  dieses  muss  ausgewaschen  wer- 
den, sonst  w(lrde  es  mit  der  Zeit  die  Zeichnung  ver- 
derben, und  daher  muss  man  die  Copie  in  oft  ge- 
wechseltem Wasser  waschen.  Blosses  Einweichen  ge- 
nügt nicht.  Man  pumpt  Wasser  auf  die  fixirten  Oopien, 
wendet  sie  öfter  um,  giesst  das  Wasser  ab  und  pumpt 
achtmal  frisches  auf. 

Dem  Anfänger  werden  beim  Handtieren  im  Wasser 
gewöhnlich  einige  Bogen  zerreissen,  ehe  er  die  nöthige 
Fertigkeit  im  Handhaben  derselben  gewonnen  hat.  Schwer 
ist  es  durchaus  nicht.  Zerrissene  Blätter  können  übri- 
gens an  der  Trennungsstelle  sehr  leicht  mit  einem  Streifen 
Pausleinwand  zusammengeklebt  werden. 

Ist  die  Copic  tüchtig  ausgewaschen,  so  hängt  mau 
sie  über  Schnüre  zum  Trocknen  auf,  die  glänzende  Seite 
nach  oben.  Um  das  fertige  Blatt  vor  dem  Reisseil  zu 
schützen,  leimt  mau  Pausleinen  nuf  den  Rücken  des  Randes. 

Das  Resultat  dieses  Processes  ist  demnach  eine 
weisse  Copie  auf  schwarzem  Grunde.  Diese  ist  in  der 
Stellung  verkehrt  zum  Original  wie  Bild  und  Spiegel- 
bild. Beide  Umstände  stören  für  viele  Zwecke  gar  nicht. 
Hat  man  aber  Zeichnungen  auf  sehr  dünnem  Papier  oder 
auf  Bausteinen,  so  kann  man  von  diesen  auch  eine  Copie 
in  richtiger  Stellung  erhalten,  wenn  mau  die  Zeichnung 
umgekehrt  auflegt,  wie;  oben  angegeben,  d.  h.  Bildseite 
oben  und  das  lichtempfindliche  Papier  auf  die  Rückseite 
derselben. 

Wünscht  man  aber  eine  Copie  in  schwarzen  Strichen 
auf  weissem  (Grunde,  so  kann  man  diese  leicht  fertigen, 
indem  man  die  fertige  schwarze  Copic  noch  einmal  nach 


demselben  Verfahren  copirt.  Man  erhält  dann  eine 
schwarze  Copie  auf  weissem  Grunde,  die  in  jeder  Be- 
ziehung dem  Original  gleicht.  Wenn  man  aber  eine  solche 
Copie  fertigt,  so  ist  eins  zu  beachten,  nämlich  die  Hellig- 
keit. Die  chemische  Wirksamkeit  des  Lichtes  ist  unge- 
heuer verschieden,  schwach  im  Winter,  stark  im  Som- 
mer, schwach  des  Abends,  stark  des  Mittags,  schwach 
hei  bewölktem,  stark  bei  heiterem  Himmel  etc.  Niemand 
kann  daher  sagen,  wie  lauge  eine  Zeichnung  copiren 
muss,  zumal  das  Papier  der  Zeichnung  oft  sehr  ver- 
schieden stark  durchscheinend  ist.  Wenn  man  daher 
wissen  will,  wann  die  Zeichnung  fertig  copirt  ist,  so 
muss  man  zeitweise  nachsehen.  Man  öffnet  eine  Klappe 
des  Copirrahmens  und  betrachtet  den  Theil  der  dadurch 
freigelegten  Pause.  Ist  dies«!  kräftig  braun,  und  sind  die 
Striche  deutlich  weiss,  so  nimmt  man  sie  heraus,  andern- 
falls schliesst  mau  den  Rahmen  und  belichtet  weiter. 
Mitunter,  wenn  das  Licht  sehr  stark  ist,  geht  die  Zeich- 
nung durch,  d.  h.  6ie  wird  zu  dunkel,  und  die  Striche, 
welche  weiss  bleiben  sollen,  werden  grau  und  trübe.  In 
solchem  Falle  ist  jedoch  die  Copie  keineswegs  verloren, 
sondern  leicht  wieder  zu  bleichen.  Man  fixirt  sie  wie 
oben  gesagt  ist  und  dann  taucht  man  sic  in  eine  ganz 
dünne  Cyankaliumlösung,  1 Cyankalium  auf  500  Wasser, 
und  bewegt  sic  hierin.  Es  dauert  nicht  lange,  so  wer- 
den die  grauen  Striche  heller  und  wenn  die  Zeichnung 
ganz  deutlich  hervortritt,  giesst  man  rasch  die  Cyan- 
lösung fort  und  spült  die  Zeichnung  tüchtig  mit  Wasser. 
Der  geübte  Copirer  wird  so  etwas  übrigens  selten  nöthig 
haben. 

Alle  diese  Operationen,  wie  sie  hier  beschrieben 
sind,  sind  leicht  nuszuführen , doch  gehört  natürlich 
einige  Uebung  dazu;  solche  erwirbt  derjenige,  welcher 
guten  Willen  hat,  bald,  und  die  kleinen  Misserfolge,  die 
der  Anfänger  überall  hat,  sollten  daher  Niemanden  nb- 
8chreekon,  ein  Verfahren  zu  adoptircu,  das  an  Einfach- 
heit und  Schönheit  von  keinem  anderen  übertroflen  wird 
und  welches  Copien,  an  welchen  ein  Z«'ichncr  wochen- 
lang arbeiten  würde,  in  wenigen  Stunden,  ja  oft  Minuten 
liefert. 

Das  Verfahren  wird  bereits  an  der  künigl.  Gewerbe- 
Akademie  praktisch  gelehrt,  beim  künigl.  Generalstabe 
zum  Copiren  von  Karton,  auf  der  künigl.  Werft  in  Dan- 
zig, iu  der  Sch wartzkopfPschcn  Maschinenfabrik,  in 
der  Actiengesellschafl  für  Eisenbahnbedarf  und  zahl- 
reichen Baubüreaus  praktisch  angewendet,  und  es  dürfte 
die  Zeit  nicht  fern  liegen,  wo  sich  jeder  Techniker  des- 
selben bedienen  wird. 


Vermischtes. 


Zusammenstellung 

derjenigen  vollen  und  abgekürzten  Bezeichnungen  der  Masse 
und.  Gewichte,  welcher  sich  die  kaiserl.  Normal -Eichunes- 
Commission  fortan  in  ihren  Publicationen  bedienen  wird. 

Volk  Bezeichnung  Abgekürzte  Bezeichnung 

A.  Längen  müsse:  Kilometer km. 

Dekameter dkm. 


Volle  Bezeichnung  Abgekürzte  Bezeichnung 

Meter m. 

Decimeter dem. 

Ccntiinctcr cm. 

Millimeter mm. 

B.  Flüchen nuisse:  Hektar ha. 

Quadratdekameter  oder  Ar  a. 
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. Volle  Bezeichnung  Abgekürzte  Bezeichnung 
Quadratmeter  ....  qm  oder 
Quadratdccimctcr  . . . gdem  - □*'*■ 

Quadratcentimeter  . . . gern  - 

Quadratmillimeter  . . . qmm  - 

C.  Körpermasse:  Cubikmeter cbm. 

Hektoliter hl. 

Cubikdecimetcr  oder  Liter  l. 
Cubikcentimeter  ....  ebem. 
Cubikmillimeter  ....  cbmm. 


D.  Gewichte:  Kilogramm kg. 

Dekagramm dkg. 

Gramm g. 

Deeigramm dcg. 

Cunligramm cg. 

Milligramm mg. 

Wie  die  kaiserl.  Normal- Eichutigs- Commission  in  ihren 
Erläuterungen  zu  obigen  Bezeichnungen  bemerkt,  ist  sie  bei 
ihrer  Festsetzung  hauptsächlich  von  folgenden  Gesichtspunkten 
ausgegangen : 

1)  Der  blossen  Kürze  der  Bezeichnung  soll  die  möglichst 
deutliche  Anknüpfung  an  die  volle  Bezeichnung  nicht  geopfert 
werden;  vielmehr  Sollen  insbesondere  die  Kürzungen  der  Be- 
zeichnungen der  einzelnen  Grössenabstufungen  so  beschaffen 
Sein,  dass  sie  zwar  uin  gewisses  System  befolgen,  alter  doch 
nur  ein  solches,  welches  ohne  besondere  Erläuterung  durch 
die  Anknüpfung  an  die  vollen  Namen  verständlich  ist. 

2)  Die  abgekürzten  Bezeichnungen,  welchen  ein  beson- 
ders exacler  und  allgemein  gültiger  Charakter,  gewissermassen 
der  von  mathematischen  Zeichen  zu  verleihen  ist,  sollen 
möglichst  geeignet  sein,  ein  Gemeingut  der  Literaturen  aller 
derjenigen  Nationen  zu  werden,  welche  das  metrische  System 
anwenden.  — 

Bereits  in  den  früheren  Verhandlungen  über  den  vorlie- 
genden Gegensland  hat  sich  der  grösste  Theil  der  Special- 
vereine  für  die  oben  vorgeschlugene  Bczeichnungsweise  der 
metrischen  Masse  und  Gewichte  ausgesprochen;  wir  glauben 
daher  in  derem  Sinne  zu  handeln,  wenn  wir  von  jetzt  ab 
ausschliesslich  diese  Bezeichnungen  in  der  Vereinzeitschrift 
zur  Anwendung  bringen.  Diu  Rcdnction. 


Explosion  eines  Montejas. 

Von  H.  Minsscn. 

(Vorgetragon  in  der  Sitzung  des  Breslauer  Bczirksvoreines  vom 
14.  März  1872.) 

Im  Monat  September  vorigen  Jahres  wurde  ich  als  Sach- 
verständiger mit  zwei  College»  in  eine  schlesische  Zucker- 
fabrik gerufen,  in  welcher  auf  bisher  unerklärte  Weise  ein 
Montejus  explodirl  war  nnd  leider  den  Siedemeister  des  Eta- 
blissements getödtet  hatte,  welcher  »ich  zur  Zeit  der  Explo- 
sion in  der  Nähe  des  Apparates  befunden  hatte. 

Die  Aufnahme  des  Thatbestandce  durch  Vernehmung  von 
Augenzeugen,  sowie  die  Besichtigung  des  zertrümmerten  Ge- 
fässes  und  der  damit  zusammenhängenden  Röhren,  Ventile  etc. 
ergab  Folgendes: 

Das  Montejus,  ein  eisenter  Cylinder  von  etwa  l“,s«  Höhe 
nnd  0“,j»  Durchmesser,  war  vertical  in  den  Boden  eines  Neben- 
gebäudes der  Zuckerfabrik  eingelassen  und  wurde  benutzt,  um 
io  demselben  Zucker  mit  dem  angemessenen  Quantum  Wasser 
zu  zerlassen,  und  sodann  diese  gesättigte  Lösung  mittelst 
Dampfdruck  in  den  Filterthurm  hinauf  zu  drücken.  An  einem 
Sonnabend,  kurz  vor  Feierabend,  war  der  Apparat  zum  letzten 
Mal  gefüllt  worden  nnd  blieb  mit  dem  Inhalt,  gegen  die  sonst 
übliche  Weise,  die  Nacht  hindurch  gefüllt  stehen,  ln  den 
frühen  Morgenstunden  bemerkte  der  zweite  Siedemeister  einen 
brenzlichen,  aussergewöhnlichett  Geruch,  welcher  ihn  bis  zu 
der  Urspruugsstätte,  eben  diesem  Montejus,  führte.  Um  nach- 
zuschen,  was  die  Ursache  sei,  öffnete  er  den  Lufthuhti  nnd 
statt  Luft,  wie  er  erwartete,  da  die  Dampfvciitile  geschlossen 
waren,  floss  ein  dunkelbrauner,  übelriechender  Saft  heraus. 
Bei  dieser  unwillkommenen  Erscheinung  eilte  er  nach  Ver- 
schluss dieses  Halmes  auf  den  Filterthurm  und  öffnete  den 
Hahn  des  Steigerohrs,  aus  welchem  ihm  ebenfalls  dieser  dunkle 


J Saft  mit  brandigem  Geruch  cutgegcnslrömle  und  einon  Theil 
des  dort  befindlichen  Reservoirs  füllte.  Er  verschloss  den 
Halm  ebenfalls  und  rief  den  ersten  Siedemcister  herbei,  da 
er  keine  Abhülfe  wusste,  worauf  letzterer  sofort  sich  nach 
dem  besagten  Montejus  begab.  Kaum  batte  er  aber  das  Local 
betreten  und  eben  wollte  ihm  der  zweite  Siedcmeister  nebst 
dem  Maschinenmeister  folgen,  als  eine  colossale  Detonation 
erfolgte,  hervorgerufen  durch  die  Explosion  des  Montejus, 
welche  den  ersten  Siedemeister  durch  den  gewaltigen  Luft- 
druck an  die  Wand  schleuderte,  so  dass  derselbe  einen  Schädel- 
bruch erlitt.  Die  beiden  anderen  Personen,  welche  noch 
ausserhalb  der  Thür  standen,  wurden  mit  der  Füllmasse 
complel  überschüttet,  so  dass  ihre  Augen,  Nase,  Mund  und 
Ohren  ganz  ungefüllt  waren,  während  der  gewölbte  Boden  des 
Montejus  gerade  in  die  Höhe  ging,  das  Glasdach  des  Neben- 
gebäudes total  zerstörte,  das  fiberhängende  Dach  des  12“,s 
hohen  Fabrikgebäudes  nbriss  und  einzelne  Theile,  wie  Mann- 
lochdeckel, Bügel  und  Schraube,  weit  über  die  Gebäude  liin- 
wegschleudcrte. 

Die  Besichtigung  der  zerrissenen  Theile,  welche  sorg- 
fältig gesammelt  waren,  ergab,  dass  die  Hnupttrenming  im 
oberen  Deckel  des  Kessels  erfolgt  war,  und  zwar  war  der 
obere  Boden  mit  unregelmässigen  Stücken  des  Cylinders  ab- 
gerissen und  der  Boden  quer  cingerissen,  während  der  Mann- 
lochdeckel  noch  dicht  aiifgcsessen  hatte,  und  nur  die  Schraube 
des  Bügels  wahrscheinlich  beim  Niederfallen  verbogen  war. 

Das  Blech  war  im  Cylinder  selbst  ganz  gesund,  überhaupt 
der  Apparat  erst  in  diesem  Jahre  neu  anfgestellt.  Die  drei 
Röhren  Von  Kupfer,  von  denen  eine  zum  Auflösen  des  Zuckers, 
die  andere  zur  Danipfziifüliruug  heim  Hinuufdrückcn  des  Saftes 
benutzt  wurde,  während  die  dritte  eben  das  Steigerohr  in  dem 
Filterthurm  darstellte,  waren  abgerissen,  aber  die  beiden 
Dampfventile,  soweit  man  sehen  konnte,  geschlossen.  Die 
Ansätze  der  ersten  beiden  waren  mit  demselben  klebrigen 
Stoffe  gefüllt  wie  das  Montejus  selbst  und  das  Steigerohr, 
während  die  Dampfrohre  beide  von  den  Ventilen  bis  zur 
llanptdanipflcitung  in  der  Fabrik  vollständig  blankes  Metall 
zeigten. 

Es  musste  während  der  Explosion  kein  Dampf  von  irgend 
erheblicher  Spannung  in  dem  Apparat  gewesen  sein,  weil  die 
beiden  Männer,  welche  im  Moment  der  Explosion  mit  der  Füll- 
masse überschüttet  waren,  selbst  an  den  Augen  keine  Brand- 
bescliädigung  erlitten  hatten,  auch  war  den  Dampfrohren  selbst 
nach  dem  Abreissen  de»  Gefiisses  kein  Dampf  entströmt. 

Was  konnte  also  die  Ursache  dieser  kräftigen  Explosion 
sein?  Die  chemische  Untersuchung  der  Masse,  welche  bereits 
durch  den  Chemiker  der  Fabrik  erfolgt  war,  giebt  einen 
Schlüssel  dazu,  den  ich  hiermit  Zuckerfabricanten  und  Che- 
mikern zur  Erörterung  anheinigebe. 

Es  stellte  sich  heraus,  dass  die  ganze  aus  dem  Montejus 
geschleuderte  Masse  keinen  Zucker  mehr  enthalte,  sondern 
i gänzlich  zu  Caraniel  geworden  war;  es  musste  also  eine  Zor- 
! Setzung  des  gesummten  Inhalts  des  Gcfässes  StuUgcfundcn  ha- 
ben. Da  eine  solche  nur  bei  nnaufgelöstem  Zucker  in  Ver- 
bindung mit  Dampf  von  höherer  Temperatur  vor  sich  geht, 
SO  ist  jedenfalls  dem  in  das  Montejus  eingclüllten  Zucker  zu 
. wenig  Wasser  zugesetzt  worden,  so  dass  ein  Theil  desselben 
nicht  gelöst  wurde.  Ob  nun  die  Ventile  nicht  ganz  dampf- 
i dicht  geschlossen  waren,  oder  auf  welche  Weise  die  Zersetzung 
vor  sich  gegangen  ist,  lusse  ich  dahingestellt;  es  ist  jedoch 
ausser  Zweifel,  dass  sich  explosive  Gase  gebildet  haben,  Kohlen- 
säure durch  das  Oeffnen  des  Lufthahnes  frei  geworden  ist 
oder  dergl.  Dampfdruck  von  so  hoher  Spannung,  um  die 
Explosion  herbeizu führen,  war  jedenfalls  nicht  vorhanden. 

Unglücklicher  Weise  kostete  dieser  sonst  gewiss  höchst 
lehrreiche  und  interressante  Fall  ein  Menschenleben. 


Eine  höchst  wahrscheinliche  Ursache  der  Kessel- 
explosionen. 

Durch  die  Beschreibung  der  Kesselexplosion  in  Rem- 
scheid (Bd.  XV,  S.  567  und  673)  und  die  Aufführung  der 
Gründe,  welche  zu  der  Katastrophe  geführt  haben,  bin  ich 
auf  eine  höchst  wahrscheinliche  Ursache  aufmerksam  gewor- 
den, welche  das  berüchtigte  Ausbissen  von  Wassor  ans  dem 
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Sicherheitsventil  veranlassen  und  durch  rasche  Entleerung  des 
Kessels  zur  Explosion  führen  könnte. 

Es  ist  wol  kaum  denkbar,  dass,  wenn  dag  durch  einen 
Kessel  producirte  Quantum  Dampf  im  Betriebe  vollständig 
verbraucht  wird,  ohne  irgend  welche  Störungen  zu  veran- 
lassen, dasselbe  Quantum,  wenn  es  aus  dem  Ventil  abbläst, 
ein  so  starkes  Aufkochen  zur  Folge  haben  sollte,  dass  eine 
aussergewöhnliche  .Schaumbildung  hervorgebracht  wird,  da  das 
Ventil  doch  höchstens  so  viel  Dampf  entweichen  lässt,  als 
sonst  durch  das  Dampfrohr  dem  Kessel  entzogen  wird. 

Dagegen  erklärt  sich  der  Vorgang  sehr  einfach,  wenn 
man  annimmt,  dass  unter  der  Einmündung  des  Yentiles  ein 
Wirbel  im  Dampfraume  des  Kessels  entstellt,  welcher,  ähn- 
lich einer  Wasserhose,  das  Kessel wasscr  in  die  Höhe  reisst. 
Um  einen  solchen  Wirbel  einzuleiten,  sind  die  Ventilkegel  mit 
schraubenförmig  gewundenen  Stegen  wie  geschaffen.  Ausser- 
dem ist  ein  aufrecht  stehender  cylindriscber  Kessel  einem  sol- 
chen Wirbel  viel  günstiger  als  ein  liegender  geformt,  wo- 
gegen bei  letzterem  die  Höhe  des  Dampfraumes  bedeutend  ge- 
ringer ist. 

Beim  ungestörten  Betriebe  kann  dieser  Zustand  weniger 
leicht  eintreten,  da  die  Dampfrohre  schon  immer  mit  so  wei- 
tem Querschnitt  construirt  sind,  dasä  das  betreffende  Dampf- 
quantum ohne  zu  grosse  Geschwindigkeit  sich  fortbewegen 
resp.  in  das  Itohr  eintreten  kann.  Bei  plötzlichem  starken 
Dampfverbrauch,  veranlasst  durch  Platzen  eines  Rohres  oder 
bei  einem  ähnlich  wirkenden  Unfall,  wird  ausser  einem  starken 
Aufkochen  des  Wassers  ausserordentlich  leicht  unter  Her  Ein- 
mündung des  Rohres  in  den  Kessel  ein  solcher  Wirbel  ent- 
stehen; sowie  aber  das  betreffende  Rohr  vom  Kessel  abge- 
schlossen ist,  ist  kein  Grund  zur  Annahme  eines  heftigen  Auf- 
kochens mehr  vorhanden,  selbst  dann  nicht,  wenn  aller  Dampf 
aus  dem  Sicherheitsventil  entweichen  müsste.  Es  muss  sogar 
eine  entstandene  Schnumbildung  während  der  Zeit  bis  zum 
Anfang  des  Abblasens  aus  dem  Sicherheitsventil  wieder  ver- 
schwunden sein,  und  ist  ein  Mitrcissen  von  Wasser  nur  durch 
eine  wirbelühnlicbc  Erscheinung  zu  erklären. 

Uin  einen  Wirbel  zu  vermeiden  oder  doch  auf  jeden  Fall 
unschädlich  zu  machen,  könnte  in  passender  Entfernung  von 
der  Einmündung  des  Dampfrohres  oder  Ventile#  im  Inneren 
de»  Kessels  eine  Blechscheibe  befestiget  werden , von  etwa 
doppeltem  Durchmesser  des  Rohres,  welche  den  Dampf  zwin- 
gen wird,  statt  gerade  in  das  Kohr  zu  streichen,  in  seitlicher 
Richtung  und  zwischen  Scheibe  und  Kesselwand  noch  mit 
mässiger  Geschwindigkeit  sich  nach  der  Kohrmündung  oder 
nach  dem  Ventil  zu  bewegen,  und  wird  ein  entstehender  Wirbel 
sich  höchstens  bis  auf  die  Biechscheibe  fortpflanzcn  können. 

Chillingworth. 


Erlass  des  preussischen  Handelsministers  vom 
11.  Juni  1871,  zur  Ausführung  der  allgemeinen 
polizeilichen  Bestimmungen  über  die  Anlegung 
von  Dampfkesseln. 

In  Folge  des  Erlasses  der  in  No.  23  des  Reicbsgesetz- 
blattcs  (d.  Z.  Bd.  XV,  S.  453)  veröffentlichten  allgemeinen  poli- 
zeilichen Bestimmungen  über  die  Anlegung  von  Dampfkesseln 
sind  die  Vorschriften  des  Regulativs,  betreffend  die  Anlage 
von  Dampfkesseln  vom  31.  August  1801  nebst  den  dasselbe 
modificirendenNachtragsbestimmungen,  der  Erlass  vom  13.  März 
1855  in  Betreff  der  Behandlung  beweglicher  Dumpfkesscl  und 
die  anderweit  über  die  Aufstellung  feststehender  oder  beweg- 
licher Dampfkessel  ergangenen  Vorschriften,  soweit  dieselben 
nicht  schon  durch  die  unter  dem  4.  September  1809  erlasscno 
Anweisung  zur  Gewerbeordnung  beseitigt  waren,  nunmehr 
ausser  Anwendung  getreten.  Bei  der  Nnchsuchung  der  Ge- 
nehmigung zur  Aufstellung  eines  Dampfkessels  sind  fortan  die 
No.  49,  50  und  51  der  Anweisung  vom  4.  September  1869  in 
Betreff  der  Construction  und  Aufstellung  der  Kessel,  die  von 
dem  Bnndesrallic  erlassenen  allgemeinen  polizeilichen  Be- 
stimmungen und  endlich  in  Betreff  der  Untersuchung,  welcher 
die  Dampfkessel  vor  Beginn  des  Betriebes  zu  unterziehen  sind, 
die  No.  6 der  erwähnten  Anweisung  in  Anwendung  zu  bringen. 
Alle  diese  Vorschriften  haben  sowol  für  fcsstehcndc.  als  auch 
für  die  beweglichen  Dumpfkesselanlagen  Geltung. 

XVL 


Die  in  einzelnen  I.andcstheilcn  bestehenden  Vorschriften, 
durch  welche  die  im  Betriebe  befindlichen  Dampfkessel  einer 
regelmässigen  Revision  unterworfen  sind,  und  die  Polizeiver- 
nrdnuugen,  welche  die  örtliche  Aufstellung,  sowie  den  Betrieb 
beweglicher  Dampfkessel  näher  regeln,  werden  dagegen  durch 
den  Erlass  der  allgemeinen  polizeilichen  Bestimmungen  über 
die  Anlegung  von  Dampfkesseln  nicht  betroffen.  Es  bewendet 
in  dieser  Beziehung  bei  den  Anordnungen  unter  No.  4 der 
Anweisung  vom  4.  September  1869.  Soweit  nach  den  beson- 
deren Verhältnissen  der  einzelnen  Bezirke  die  in  Betreff  der 
Aufstellung  und  des  Betriebes  der  beweglichen  Dampfkessel 
erlassenen  Vorschriften  nicht  mehr  ausreichend  oder  zweck- 
mässig erscheinen  sollten,  bleibt  es  der  königl.  Regierung  über- 
lassen, dieselben  nach  Massgabe  des  obwaltenden  Bedürfnisses 
abzuiindern  oder  durch  neue  Verordnungen  zu  ersetzen. 

Bewegliche  Dampfkessel,  welche  in  anderen  Bundesstaaten 
nach  den  Vorschriften  der  Gewerbeordnung  fortan  concessio- 
nirt  worden,  sind  nunmehr  auch  in  dem  diesseitigen  Gebiete 
zum  Betriebe  unbeanstandet  zuzulassen ; doch  kommen  auf  sie 
die  in  Betreff  der  örtlichen  Aufstellung  und  des  Betriebes  dies- 
seits ergangenen  Polizeiverordnungen  ebenfalls  zur  Anwendung. 

Die  Entwickelung,  welche  die  Technik  des  Dampfkessel- 
baues in  neuester  Zeit  erfahren  hat,  ist  die  Veranlassung  ge- 
wesen, in  den  neu  erlassenen  Bestimmungen  manche  Be- 
schränkungen aufzugeben.  welche  frühere  Vorschriften,  unter 
anderen  auch  das  Regulativ  vom  31.  August  1861,  enthielten'. 
Wenn  dies  bei  der  Prüfung  neuer  Conccssionsgesuehe  nicht 
ausser  Acht  zu  lassen  ist,  so  ist  auf  der  anderen  Seite  doch 
ebensowol  zu  berücksichtigen,  dass  durch  jene  Bestimmungen 
allen  nach  der  verschiedenen  Art  der  Kesselconstructionen 
möglichen  Gefahren  weder  vorgebetigt  werden  kann  noch  soll. 
Deshalb,  weil  eine  gewisse  Construction  diese  Bestimmungen 
nicht  verletzt,  ist  dieselbe  somit  als  unbedenklich  noch  nicht 
anzusehen.  Vielmehr  wird  auch  fernerhin  Aufgabe  der  con- 
cessiotiiretiden  Behörden  bleiben,  die  Anträge  auf  Genehmi- 
gung von  Kesselanlagcn  nach  allen  Richtungen  hin  sorgfältig 
zu  prüfen  und  für  solche  Constructionen,  die  nach  ihrer  Uebcr- 
zeuguug  mit  Gefahren  verknüpft  sind,  die  Genehmigung  zu 
versagen.  Den  mit  der  Vorprüfung  der  Concessionsgesuche 
betrauten  technischen  Beamten  wird  unter  diesen  Umständen 
in  erhöhtem  Masse  die  Pflicht  obliegen,  von  den  Fortschritten, 
welche  in  der  Technik  des  Dampfkesselbaues  gemacht  werden, 
sich  in  fortlaufender  Kenntniss  zu  erhnlten,  damit  unbegrün- 
dete Bemängelungen  der  an  die  Behörden  gelangenden  Con- 
cessionsanträge  vermieden  werden. 

Es  liegt  in  der  Absicht,  diejenigen  Beamten,  welche  mit 
der  Vorprüfung  der  Concessionsgesuche  für  Dampfkesselanlagen 
betraut  und  zugleich  auch  zur  Untersuchung  der  neu  auf- 
gestellten Kessel  nach  No.  6 der  Anweisung  vom  4.  September 
1869  befugt  sind,  insbesondere  also  die  königl.  Krcisbau- 
beamten  mit  einem  Controlmanometer  zu  vorsehen,  dessen  sie 
sich  bei  allen  denjenigen  Untersuchungen  bedienen  sollen,  bei 
welchen  bisher  das  Quecksilber-ROhrenmanometer  zur  Anwen- 
dung gekommen  ist.  Mit  Hülfe  der  Controlmanometer  wird 
daher  nicht  nur  die  Prüfung  der  an  jedem  Dampfkessel  mizu- 
bringendeu  Manometer,  sondern  auch  die  Druckprobe  neu- 
gebauter  oder  ausgebesserter  Kessel  auszuführen  sein.  Die 
Einrichtung  dieser  Manometer  und  ihr  Gebrauch  ist  bereits 
in  einer  in  dem  46.  Jahrgange  (1867)  der  „Verhandlungen 
des  Vereines  zur  Beförderung  des  Gewerhfleisses  in  Prcussen' 
veröffentlichten  Abhandlung  näher  beschrieben.  In  Betreff 
der  Uebersendung  der  für  die  einzelnen  Bezirke  erforder- 
lichen Controlmanometer  bleibt  weitere  Verfügung  Vorbe- 
halten. Bis  duhiu,  dass  die  Beamten  damit  versehen  sind, 
kann  bei  den  vorzunehmenden  Untersuchungen  der  Kessel  in 
bisheriger  Weise  verfahren  werden.  Die  in  den  seitherigen 
Vorschriften  enthaltene  Anordnung,  wonach  die  Dampfkcssel- 
hesitzer  offene  Queeksilber-Röhrcmnanomcter  zu  halten  haben, 
mit  welchen  ein  jeder  der  von  ihnen  nufgeslclllcn  Dampf- 
kessel in  Verbindung  gebracht  werden  kann , ist  in  die  neu 
erlassenen  Bestimmungen  nicht  aufgenommen.  Für  die  ferner- 
hin aufzustellenden  Dampfkessel  ist  mithin  von  einer  solchen 
Verpflichtung  der  Besitzer  abgesehen.  Es  ist  das  in  der  Vor- 
aussetzung geschehen,  dass  die  prüfenden  Beamten  in  dem 
Besitz  von  Controluianomeleru  sich  befinden  werden.  Da- 
gegen muss  nunmehr  nach  § 13  der  Bestimmungen  an  jedem 
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neu  aufzustellenden  Dampfkessel  eine  Einrichtung  sich  befin- 
den. welche  dem  prüfenden  Beamten  die  Anbringung  des 
Coutrolmanometers  gestattet.  Für  die  Verfertiger  von  Dumpf- 
kesseln ist  hiernach  die  Kentitniss  von  der  Einrichtung  der 
Controlmauomcter  von  Wichtigkeit;  dieselben  werden  sich 
durütier  thcils  aus  der  oben  erwähnten  Abhandlung,  theils  bei 
den  mit  Controlmanouietern  nusgestatteten  Beamten . unter- 
richten können , worauf  die  künigl.  Regierung  in  geeigneter 
Weise  aufmerksam  machen  wolle. 

Itn  Ucbrigen  wird  durch  die  Einführung  der  Controi- 
manometcr  die  Anwendung  der  Quueksilber-Rühreninnnouieter 
nicht  unzulässig.  Es  bleibt  auch  fernerhin  gestattet,  sich  der 
letzteren  bei  den  Untersuchungen  der  Kessel,  insbesondere  bei 
der  Wasserdruckprobe  und  der  Prüfung  der  un  den  Kesseln 
angebrachten  Manometer  zu  bedienen.  Von  der  Beachtung 
der  im  § 13,  Absatz  2 der  neuen  Bestimmungen  getroffenen 
Anordnungen  wird  aber  kein  Unternehmer  durch  den  Besitz 
eines  Quecksilber-Röhrenraunometers  entbunden.  Für  die  be- 
stehenden Dnmpfkessehtnlugcn  ist,  So  lange  eine  Abänderung 
ihrer  eoucessionirten  Einrichtung  nicht  beantragt  wird,  die 
gedachte  Vorschrift  ebensowenig  wie  der  übrige  Inbult  der  j 
Bestimmungen  massgebend,  so  dass  deren  Besitzer  zur  Hal- 
tung eines  Quecksilber-RohrcnmanomcterB  nach  wie  vor  ver- 
pflichtet bleiben.  Die  künigl.  Regierung  wird  indessen  er- 
mächtigt, diejenigen  Kesselbesitzer,  welche  ihre  Kessel  nach- 
träglieh  mit  eiuer  zur  Anbringung  des  Controlinunumelers  ge- 
eigneten Einrichtung  versehen  lassen,  von  der  Haltung  eines 
Quecksilbcr-Hührcnmuiiometers  ohne  Weiteres  zu  entbinden. 

Zur  Erläuterung  des  Inhalts  der  von  dem  Buudesruthc 
festgestellten  Bestimmungen  wird  im  Einzelnen  noch  Folgendes 
bemerkt : 

1)  Die  frühere  Vorschrift,  dass  die  durch  oder  um  einen 
Dampfkessel  gelegten  Feuerzüge  an  ihrer  höchsten  Stelle  min- 
destens 4 Zoll  unter  dem  im  Dampfkessel  festgesetzten  nie- 
drigsten Wasserspiegel  liegen  müssen,  ist  principiell  zwar  bei- 
behatlen  worden,  hat  indessen  verschiedenen,  neuerdings  auf- 
gekommeuen  Kesselconstructionen  gegenüber  nicht  unbedingt 
aufrecht  erhalten  werden  können,  lui  § 2,  Absatz  2 der 
neuen  Bestimmungen  sind  daher  gewisse  Gesichtspunkte  an- 
gegeben worden,  nach  welchen  die  conccssionirendcn  Behörden 
zu  prüfen  haben,  ob  die  Einhaltung  jener  beschränkenden 
Vorschrift  im  einzelnen  Fall  zu  verlangen  ist  oder  nicht.  Je 
weniger  es  möglich  war,  in  dieser  Beziehung  einen  völlig  be- 
stimmten und  durchgreifenden  Grundsatz  aufzustellen,  um  so 
mehr  wird  es  diu  Pflicht  der  conccssionirendcn  Behörden  sein, 
die  verkommenden  Fälle  einer  sorgfältigen  Prüfung  zu  unter- 
ziehen. 

2)  Für  die  Sicherheitsventile,  mit  welchem  ein  jeder 
Dampfkessel  versehen  sein  nmss,  waren  bisher  bestimmte 
Oeffnungsdimeusiouen  als  Miniinnlweitcn  vorgeschrieben.  Hier-  ! 
von  ist  nunmehr  abgesehen  und  somit  freigegeben , ' für  die 
Oeffnungcn  der  Sicherheitsventile  nicht  nur  grössere,  sondern 
auch  kleinere  Dimensionen  zu  wühlen.  Den  in  dieser  Be- 
ziehung gewählten  Constructiunen  wird  so  lange  ein  Bedenken 
nicht  entgegenziistellen  sein,  als  nueh  der  U Überzeugung  der 
Behörde  dadurch  die  Zuverlässigkeit  der  Ventile  nicht  beein- 
trächtigt oder  überhaupt  deren  Zweck  nicht  vereitelt  wird. 

3)  Im  § 13  de»  Regulativs  vom  31.  August  1861  war 
den  Verfertigern  der  Dampfkessel  in  Betreff  des  Materials 
und  der  Construclion  ausdrücklich  eine  gewisse  Verantwort- 
lichkeit zugewiesen.  Auch  davon  ist  abgesehen.  Gleich wol 
sind  die  Pllichten  der  Fabricanten  in  Folge  dessen  nicht  an- 
dere geworden,  und  es  vefsteht  sicli  von  selbst,  dass  Fubri- 
canten,  welche  entweder  in  der  Wühl  des  Materials  oder  der 
Construclion  ein  scliuldbares  Versehen  trifft,  für  die  daraus 
sich  ergehenden  Folgen  nacli  den  allgemeinen  gesetzlichen 
Grundsätzen  verhaftet  bleiben. 

4)  Die  zulässige  Belastung  der  Sicherheitsventile  kann 
nach  der  Vorschrift  des  § 8,  Absatz  4 der  neuen  Bestimmungen 
nicht  inehr  im  Voraus  normirt  werden,  »ändern  muss,  wenn 
die  Kessel  vor  dem  Beginn  des  Betriebes  der  vorschrifte- 
mfissigen  Revision  unterzogen  werden,  mit  Hülfe  des  Control- 
mnnometers  oder  eines  Quecksilber -Röhrenmnnomcters  nach 
Massgnbe  der  genehmigten  Dampfspannung  regulirt,  un  dem 
Ventile  markirt  und  in  der  Genehmigungsurkunde  vermerkt 
werden.  Von  einer  besonderen  Sicherung  der  Sicherheits- 


ventile gegen  unzulässige  Belastung  ist  Abstand  genommen. 
Da  eine  Ücbcrluslung  derselben  den  Kcsselbesitzer  Straffällig 
machen  würde,  so  werden  die  Dampfkessel  in  dieser  Beziehung 
den  Gegenstand  einer  besonders  sorglältigen  Controle  während 
des  Betriebes  zu  bilden  haben. 

5)  In  den  bisher  geltend  gewesenen  Vorschriften , insbe- 
sondere auch  in  dem  Regulativ  vom  31.  August,  waren  An- 
ordnungen getroffen,  welche  die  Fenenmgscinrichtungcu  der 
Dampfkessel  in  einer  deu  hau-  und  feuerpolizeiliehen  Inter- 
essen entsprechenden  Weise  zu  regeln  bezweckten.  Derartige 
Anordnungen  enthalten  die  neuen  Bestimmungen  nicht,  weil 
dieselben  sich  durchgoh’cnds  auf  Auordnuugcn  von  besonderer 
technischer  Bedeutung  für  DumpfkcsSehuihigcn  beschränkt 
haben.  Auf  die  Dumpfkcsselnnlagen  finden  daher  fortan  in 
der  liier  fraglichen  Beziehung  zunächst  die  allgemeinen  bau- 
und  feuerpolizeilichen  Vorschriften  Anwendung.  Soweit  diese 
als  ausreichend  nicht  erscheinen  sollten,  bleibt  es  der  königl. 
Regierung  überlassen,  im  Wege  der  Polizeiverordmmg  ergän- 
zende Anordnungen  zu  treffen. 

6)  Für  die  im  § 18  bezeichnet«)»,  als  Dampfkessel  im 
gesetzlichen  Sinne  nicht  zu  betrachtenden  Kesselconstructionen 
wird  von  einer  Concessionirung  überhaupt  abzuseheu  seiu. 
Ihre  Anlage  und  ihr  Betrieb  ist  ohne  Weiteres  unter  Beach- 
tung der  allgemeinen  bau-  und  feuerpolizeilichen  Vorschriften 
gestattet.  Im  Uebrigen  sind  alle  Verfügungen,  durch  welche 
bisher  für  gewisse  Kesselconstructionen  Erleichterungen  und 
Ausnahmen  von  den  allgemeinen  Regulativvorschriften  nach- 
gegeben  waren,  durch  die  l’estgestelllen  allgemeinen  Normen 
als  aufgehoben  zu  betrachten. 

Die  königl.  Rcgiei*ung  wird  veranlasst,  ihre  Unterbehörden 
nach  Massgnbe  dieser  Verfügung  unverzüglich  mit  Anweisung 
zu  versehen. 

Berlin,  den  11.  Juni  1871. 

Der  Minister  für  Handel,  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten. 
(gt*z.)  Graf  v.  Itzenplitz. 

(Wir  lassen  zur  Vervollständigung  die  in  diesem  Erlass 
angezogenen  Paragraphen  der  Anweisung  vom  4.  September 
1869  hier  folgen: 

4.  Alle  Anlagen,  zu  deren  Errichtung  es  nach  der 
Gewerbeordnung  einer  besonderen  Genehmigung  bedarf,  sind 
bezüglich  ihres  Betriebes  auch  für  die  Zukunft  derjenigen 
polizeilichen  Aufsicht  unterworfen,  welche  besondere  Gesetze 
oder  polizeiliche  Verordnungen  eingcführl  haben. 

Demgemäss  bleiben  die  in  einzelnen  Landestheilen  be- 
stehenden Bestimmungen,  wonach  die  im  Betriebe  belindlichen 
Dampfkessel  eiuer  regclmüsig  wiedcrkehremlcn  Revision 
unterworfen  sind,  insbesondere  das  Gesetz,  betr.  den  Betrieb 
der  Dampfkessel,  vom  7.  Mai  1856  nebst  dem  dazu  erlassenen 
Regulativ  vom  23.  August  1856  ( Minist. -Blatt  für  die  innere 
Verw.,  S.  210)  nach  wie  vor  in  Kruft.  Ebenso  behalten  die 
auf  Grund  des  Circulurcrlusscs,  betr.  die  Aufstellung  und  den 
Gebrauch  von  Locomobilen,  vom  13.  März  1855  (Minist.- 
Blatt  für  die  innere  Verw.,  S.  49)  ergangenen  Polizeiverord- 
nungeu  insoweit  ihre  Geltung,  als  sie  den  Betrieb  der  beweg- 
lichen Dampfkessel  unter  die  besondere  Aufsicht  der  Orts- 
polizeibehörden gestellt  und  ihre  wechselnde  örtliche  Auf- 
stellung au  die  Beachtung  gewisser  Vorsich tsmasregeln  gebunden 
haben.  Auf  Grund  der  nach  § 24  der  Gewerbeordnung  er- 
theiltcu  Genehmigung  können  die  beweglichen  Dampfkessel 
zwar  an  jedem  beliebigen  Orte  aufgestellt  mul  in  Betrieb  ge- 
setzt werden,  ohne  dass  es  einer  wiederholten  Genehmigung 
bedarf;  es  sind  aber  die  für  den  Gebrauch  derselben  au  deif 
einzelnen  Orten  erlassenen  Vorschriften  nach  wie  vor  zu  be- 
achten. 

Anträge  auf  Genehmigung  des  Befahrens  der  Chausseen 
mit  sogenannten  Strassenlocomotiveu  sind  nach  Masagabe  der 
Circularverfügung  vom  18.  März  1864  (Minist-Blatt  für  die 
innere  Verw.,  S.  53)  und  der  später  ergänzenden  Vorschriften 
zu  behandeln. 

6.  Die  Polizeibehörde  ist  befugt,  vor  dem  Beginn  des 
Betriebes  einer  jeden  gewerblichen  Anlage,  die  der  Genehmi- 
gung bedarf,  sieh  durch  eine  Untersuchung  zu  überzeugen, 
dass  die  Ausführung  den  Bedingungen  der  ertheilten  Geneh- 
migung entspricht. 
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Boi  Dam  p fk  essclan  1 agen  ist  eine  solche  vorgfingige 
Untersuchung  nothwendig.  Sie  hat  sich  auf  die  vorschrifts- 
mfissige  Constrnction  des  Dampfkessels  und  die  gehörige  Aus- 
führung der  sonstigen,  für  die  Anlage  massgebenden,  allge- 
meinen oder  besonderen  Bestimmungen  zu  richten. 

Die  Untersuchung  des  Kessels  in  Betreff  der  vorschrifts- 
mässigen  Constrnction  muss  vor  dessen  Aufstellcn  erfolgen 
und  kann  in  der  Fabrik,  wo  derselbe  verfertigt  ist,  oder  an 
dem  Orte  geschehen,  wo  er  aufgestellt  werden  soll.  Zur  Aus- 
führung derselben  ist  jeder  königl.  Baubeaintc  und  Revier- 
beamte, sowie  jeder  königl.  Eisenbahn-Maschinenmeister  be- 
fugt. Soweit  ausser  dieser  Untersuchung  noch  eine  besondere 
Prüfung  des  Dampfkessels  mittelst  Wasserdruckes  vorgeschrie- 
ben ist,  bleiben  die  darüber  erlassenen  Bestimmungen  in 
Kraft. 

Die  weitere  Untersuchung  — deren  es  bei  Locomobilen 
nicht  bedarf  — wird  nach  der  Aufstellung  des  Dampfkessels 
vorgenommen.  Die  Ausführung  dieser  Untersuchung  liegt, 
soweit  nicht  besondere  Beamte  dafür  berufen  sind,  dem  für 
den  Ort  der  Anlage  zuständigen  Baubcumten , bei  Dampf- 
kesseln, die  der  Genehmigung  des  Oberbergamtos  bedürfen, 
dem  zuständigen  Revierbeamten  ob.  Die  Untersuchung  hat 
spätestens  drei  Tage  nach  Empfang  der  Anzeige  zu  erfolgen, 
dass  die  Dampfkesselanlage  zur  Untersuchung  fertig  und  be- 
reit gestellt  sei.  üeber  ihren  Ausfall  ist  binnen  drei  Tagen 
eine  schriftliche  Bescheinigung  zu  ertlieilen. 

Für  jede  Untersuchung  hat  der  Besitzer  des  Kessels  dem 
Beamten  eine  Gebühr  von  3 Thlrn.,  und  wenn  die  Unter- 
suchung ausserhulb  des  Wohnortes  des  Beamten  erfolgt,  die 
demselben  znkommenden  Reisekosten  zu  entrichten. 

Die  Untersuchung  der  Dampfkessel  auf  den  Rhein- und 
Moselschiffen  richtet  sich  bis  auf  Weiteres  auch  fernerhin 
nach  den  darüber  erlassenen  besonderen  Vorschriften.  Die 
Untersuchung  der  Dampfkessel  auf  den  für  den  Gebrauch  der 
Eisenbahnen  bestimmten  Locomotiven  erfolgt  ausschliesslich 
durch  die  dazu  bezeichnten  Beamten  der  Eisenlmhnverwaltung 
und  nach  den  dafür  gegebenen  besonderen  Bestimmungen. 

28.  Der  Antrag  auf  Ertheilung  der  Genehmigung  ist  hei 
dem  Landrath, 

wo  Landrüthc  nicht  bestehen,  bei  Hem  Amte  (Obermnte), 
wenn  die  Anlage  innerhalb  eines  Stadtbezirkes  errichtet 
werden  soll,  bei  desson  Polizeibehörde 
anzubringen. 

Ans  dem  Anträge  muss  der  vollständige  Name,  der  Stand 
und  Wohnort  des  Unternehmers  ersichtlich  sein.  Demselben 
sind  in  zwei  Exemplaren  eine  Beschreibung,  eine  Situations-  ! 
Zeichnung  und  der  Bauplan  der  Anlage  beizufügen. 

31.  Für  die  erforderlichen  Zeichnungen  ist  ein  Mussstab 
zu  wählen,  welcher  eine  deutliche  Anschauung  gewährt;  der 
Massstah  ist  stets  auf  die  Zeichnungen  einzutrngen. 

Nivellements  und  die  dazu  gehörigen  Situation-plane  sind  ‘ 
von  vereideten  Feldmessern  oder  Hauheamten  zu  fertigen. 
Alle  sonstigen  Zeichnungen  können  von  den  init  der  Aus- 
führung betrauten  Technikern  und  Werkmeistern  aufgenoromen 
werden. 

Beschreibungen,  Zeichnungen  und  Nivellements  sind  von 
demjenigen,  welcher  sie  gefertigt  hat,  und  von  dem  Unter- 
nehmer zu  vollziehen. 

32.  Die  Behörden,  bei  welchen  der  Antrag  eingereicht 

wird,  haben  zu  prüfen,  ob  gegen  die  Vollständigkeit  der  Vor-  j 

lagen  etwas  zu  erinnern  Lst.  Die  Bauzeichnungen  und  Ni-  ! 

vellements  sind  zu  dem  Behufe  dem  zuständigen  Baubeamten, 
die  Beschreibungen  solcher  Anlagen,  welche  schädliche  Aus- 
dünstungen verbreiten,  dem  zuständigen  Mediciualhi-nmten  vor- 
zulegeu.  Diese  haben  die  erfolgte  Prüfung  auf  den  Vorlagen 

zu  bescheinigen.  Finden  sich  Mängel,  so  ist  der  Unternehmer 
zur  Ergänzung  auf  kürzestem  Wege  zu  veranlassen. 

41.  Sind  Einwendungen  gegen  die  Anlage  nicht  erho- 
ben, so  erfolgt  die  Entscheidung  ohne  vorgängige  münd- 
liche Verhandlung. 

Wird  dabei  die  Genehmigung  nach  dom  Anträge  des 
Unternehmers  ohne  Bedingungen  oder  Einschränkungen  er- 
theilr,  so  bedarf  es  eines  besonderen  Bescheides  nicht,  son- 
dern die  Bcbördc  fertigt  ulsbald  die  Genehmigungsurkunde 
(No.  48)  aus. 

Wird  die  Genehmigung  versagt  oder  nur  unter  Bedin- 


gungen oder  Einschränkungen  crtheilt,  so  erlässt  die  Regierung 
zunächst  einen  schriftlichen  Bescheid  an  den  Unter- 
nehmer. Bei  Stauanlagen,  deren  Zulässigkeit  auch  durch  das 
Oberbergamt  zu  prüfen  ist,  ergeht  der  Bescheid  von  der  Re- 
gierung und  dem  Oberbergamt  gemeinschaftlich. 

Der  Unternehmer  kann  innerhalb  14  Tagen  nach  Empfang 
des  Bescheides  den  Recurs  einlegen.  Er  kann  aber  auch 
zunächst  auf  mündliche  Verhandlung  der  Sache  antrngen. 
Der  Antrag  hierauf  ist  stets  an  die  Regierung  zu  richten;  auf 
Grund  desselben  tindet  das  mündliche  Verfahren  Statt. 

42.  Sind  Einwendungen  gegen  die  Anlage  erhoben, 
so  ist  das  mündliche  Verfuhren  stets  ohne  Weiteres  nach  Ein- 
gang der  Verhandlungen  einzuleiten. 

Das  Verfahren  erfolgt  in  allen  Fällen  vor  der  Re- 
gierung. 

Der  Unternehmer  sowie  diejenigen,  welche  Einwendungen 
erhoben  und  diese  in  dem  Vorverfahren  nicht  zurückgenommen 
haben,  sind  demgemäss  zur  mündlichen  Verhandlung  zu  laden. 
Die  Ladung  derselben  erfolgt  schriftlich  gegen  Bchändignngs- 
schein  und  mit  der  Verwarnung,  dass  im  Falle  des  Aus- 
bleibens dennoch  in  der  Sache  werde  verfahren  werden.  In 
der  mündlichen  Verhandlung  können  sic  im  Falle  ihres  Er- 
scheinens einen  Beistand  zuziehen  oder  sich  auf  Grund  einer 
schriftlichen  Vollmacht  vertreten  lassen. 

Die  Verhandlung  ist  mit  einer  Darstellung  der  Sache 
durch  eines  der  Mitglieder  des  Collegiums  zu  eröffnen.  Dem- 
nächst werden  die  Betheiligten  zum  'Worte  verstauet.  Auf 
neue  thatsächlirhe  Anführungen,  welche  in  dem  Vorverfahren 
nicht  geltend  geraucht  worden  sind,  wird  bei  der  Entscheidung 
keine  Rücksicht  genommen.  Die  Berufung  auf  nette  Beweis- 
mittel ist  dagegen  zulässig. 

Die  Einreichung  schriftlicher  Ausführungen  ist  in  der 
mündlichen  Verhandlung  nicht  mehr  gestattet. 

Das  Collegium  kann,  bevor  cs  die  Entscheidung  füllt, 
die  Aufnahme  von  Beweiseu  beschliessen.  Die  Verneh- 
mung von  Zeugen  und  Sachverständigen  erfolgt  entweder  in 
dem  Termine  selbst,  oder  auch  durch  eine  Unterbchörde,  oder 
einen  damit  beauftragten  Commissar.  Die  Gestellung  der 
Zeugen  und  Sachverständigen  bleibt  Sache  der  Partei,  welche 
die  Vernehmung  beantragt  bat.  Wenn  die  vernommenen  Zeu- 
gen und  Sachverständigen  vereidet  werden  sollen,  so  ist  dieses 
unter  Anwendung  der  gerichtlichen  Eidesformen  zu  bewirken. 

Die  Entscheidung  ist  den  Betheiligten  in  dem  Ter- 
mine zu  eröffnen.  Erscheint  die  Aussetzung  derselben  noth- 
wendig, so  erfolgt  die  Eröffnung  in  einer  weiteren  Sitzung, 
welche  sofort  nnlieraunit  und  den  Parteien  bekannt  gemacht 
werden  muss.  Die  Entscheidung  ist  demnächst  schriftlich  ab- 
znsetzen. 

43.  In  dem  zu  erlassenden  Bescheide  sind  der  Unter- 
nehmer. sodann  die  Widersprechenden  namentlich  zu  bezeich- 
nen. Der  Tenor,  welcher  von  den  Gründen  zu  sondern  ist, 
muss  aussprechen,  welche  Einwendungen  für  begründet  zu 
erachten  oder  znin  Rechtswege  zu  verweisen  gewesen,  wie 
über  den  Antrag  des  Unternehmers  entschieden  ist  und  wie 
die  Kosten  zu  vertheilen.  Ausserdem  ist  in  den  Bescheid 
eine  Belehrung  für  das  zuständige  Rechtsmittel  und,  falls  die 
Anlage  für  zulässig  erachtet  wird,  die  Bedeutung  aufztmehmen, 
dass  der  Unternehmer  erst  mit  der  Rechtskraft  der  Entschei- 
dung die  Keftigniss  zur  Ausführung  der  Anlage  erhält. 

44.  Der  Bescheid  ist  einmal  für  den  Unternehmer  und 
einmal  für  die  Widersprechenden  ansznfcrtigen.  Die  Aus- 
fertigung für  die  letzteren  wird  dem  gemeinschaftlichen  Be- 
vollmächtigten, oder,  wenn  ein  solcher  nicht  bestellt  ist,  einem 
der  Widersprechenden  zugestellt : die  übrigen  erhalten  in  die- 
sem Falle  Abschrift  des  Tenors  der  Entscheidung  und  zugleich 
Nachricht,  wem  die  Ausfertigung  übersandt  worden  ist.  Be- 
hörden, welche  gegen  die  Anlage  Einspruch  erhoben  haben, 
ist  stets  vollständige  Abschrift  des  Bescheides  zuzustellen. 
Die  Uebersendung  erfolgt  in  allen  Fällen  gegen  Behündigungs- 
schein. 

45.  Der  Recurs  gegen  die  Entscheidung  kann  der  Behörde, 
welche  dieselbe  getroffen  hat,  oder  den  betheiligten  Ministerien 
eingereiclit  werden.  Die  Recursfrist  lauft  von  dein  Tage,  an 
welchem  dem  Betheiligten  die  Entscheidung  der  Regierung, 
sei  es  vollständig  oder  mir  dem  Tenor  nach,  zugestellt  wor- 
den ist.  Der  Recurs  ist  in  der  gesetzlichen  Frist  nicht  nur 
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anzumelden,  sondern  auch  zu  rechtfertigen.  Die  Recursscbrift 
ist  stets  iu  zwei  Exemplaren  einzureichen. 

40.  Das  eine  Exemplar  der  Recursscbrift  wird  von  der 
Regierung  der  Gegenpartei  zur  Beantwortung  binnen  einer 
vierzehn  tägigen  Frist  mitgetbeih;  die  Zustellung  erfolgt  gegen 
Iiehändigungsschei»  und  mit  der  Verwarnung,  dass  nach  Ab- 
lauf der  Frist  eine  Erklärung  auf  die  Recursscbrift  nicht  mehr 
werde  angcnoinmun  werden.  Wenn  mehrere  Parteigenossen 
vorhanden  sind,  so  erhält  jeder  eine  vollständige  Abschrift 
der  Reeursschrift. 

47.  Neue  Einwendungen  oder  neue  thatsiieliliche  An- 
führungen zur  Begründung  und  Widerlegung  der  erhobenen 
Einwendungen  sind  in  dem  Recursvcrfuhren  nicht  zulässig. 

Die  Regierung  überreicht  die  Verhandlung  mit  ihrer  gut- 
achtlichen Aeusserung  den  zuständigen  Ministerien  zur  Ent- 
scheidung. 

Der  Recursbescheid  wird  der  Regierung  zugefertigt.  Diese 
theilt  ihn  in  beglaubigter  Abschrift  den  Unternehmern  und 
denjenigen  Gegnern  mit,  welche  an  dem  Recursverfahren 
Theit  genommen  haben ; sind  mehrere  Gegner  vorhanden , so 
wird  mit  der  Mitthcihmg  an  sie  wie  bei  der  ersten  Entschei- 
dung verfahren. 

46.  Sind  gegen  die  Anlage  Einwendungen  nicht  erhoben 
worden  und  soll  die  Genehmigung  zur  Ausführung  ohne  wei- 
tere Bedingungen  nach  dem  Anträge  des  Unternehmers  erthcilt 
werden,  so  fertigt  die  Regierung  alsbald  die  Genehmigungs- 
Urkunde  aus.  In  allen  anderen  Fällen  erfolgt  deren  Aus- 
fertigung nach  Abschluss  des  Verfahrens,  sobald  die  Entschei- 
dung der  Regierung  rechtskräftig  geworden  oder  der  Rccurs- 
bescheid  ergangen  ist.  Zu  Stauanlagen  für  ein  zum  Betriebe 
auf  Bergwerken  und  Aufbereilungsanslalten  bestimmtes  Wasser- 
triebwerk wird  die  Genehmigungsurkunde  von  der  Regierung 
und  dem  Oberbergamt  gemeinschaftlich  ausgefertigt. 

In  der  Urkunde  sind  sämmtliche  Bedingungen,  unter  wel- 
chen die  Anlage  genehmigt  worden  ist,  auszuführen  und  die 
von  dem  Unternehmer  eingereichten,  dem  Verfahren  zu  Grunde 
gelegten  Beschreibungen,  Zeichnungen  und  Pläne  ausführlich 
zu  bezeichnen,  auch,  soweit  angünglich,  durch  Schnur  und 
Siegel  damit  zu  verbinden.  Auf  Karten  und  Zeichnungen, 
welche  in  dieser  Art  mit  der  Urkunde  nicht  verbunden  werden 
können,  ist  die  Zugehörigkeit  zu  derselben  zu  vermerken. 

Eine  Ausfertigung  der  Genehmigungsurkunde  ist  dem 
Unternehmer,  eine  zweite  mit  den  Verhandlungen  der  zustän- 
digen Polizeibehörde  zu  übersenden. 

Vor  Ertheilung  der  Genehmigungsurkunde  ist  die  Aus- 
führung der  Anlage  nicht  gestattet. 

49.  Das  Gesuch  um  Ertheilung  der  Genehmigung  ist  bei 
den  in  No.  28  bezeichucten  Behörden  anzubringen.  Handelt 
cs  sich  um  die  Genehmigung  eines  zum  Betriebe  auf  Berg- 
werken und  Anfbereitungsanstalten  bestimmten  Dampfkessels, 
so  ist  dasselbe  an  dun  Revicrbcamten  zu  richten. 

Aus  dem  Gesuche  muss  der  vollständige  Name,  der  Stand 
und  Wohnort  des  Unternehmers  ersichtlich  sein.  Demselben  sind 
eine  Beschreibung  und  eine  Zeichnung  des  Kessels  in  ein- 
fachen Linien, 

ausserdem,  wenn  die  Anlnge  eines  feststehenden  Dampfkessels 
beabsichtigt  wird, 

eine  Situationszeichnung  und  ein  Bauriss 
in  zwei  Exemplaren  beizufügen. 

50.  In  der  Beschreibung  sind  die  Dimensionen  des  Kes- 
sels, die  Stärke  und  Gattung  des  Materials,  die  Art  der  Zu- 
sammensetzung. die  Dimensionen  der  Ventile  und  deren  Be- 
lastung, die  Einrichtung  der  Speisevorrichtung  und  der  Feue- 
rung, sowie  die  Kraft  und  Art  der  Dampfmaschine  anzugeben. 

Aus  der  Zeichnung  muss  die  Grösse  der  vom  Feuer  be- 
rührten Fläche  zu  berechnen  und  die  Höhe  des  niedrigsten 
zulässigen  Wasserstandes  über  den  Feuerzügen  zu  ersehen  sein; 
auf  die  Einrichtung  der  Dampfmaschine  braucht  sie  sich  nicht 
zu  erstrecken.  Die  Situutionszeichnung  hat  die  an  den  Ort  der 
Aufstellung  des  Kessels  stossenden  Grundstücke  zu  umfassen. 

Aus  dem  Bauriss  muss  sich  der  Standpunkt  der  Maschine 
und  des  Kessels,  der  Standpunkt  und  die  Höhe  des  Schorn- 
steines, sowie  die  Lage  der  Feuer-  und  Rauchrohren  gegen  die 
benachbarten  Grundstücke  deutlich  ergeben;  den  Umständen 
nach  kann  ein  einfacher  Grundriss  und  eine  Längeuansicht 
oder  ein  Durchschnitt  genügen. 


Die  Zeichnungen  müssen  den  unter  No.  31  aufgestellten 
Anforderungen  entsprechen. 

51.  Die  Vorlagen  sind  von  den  Behörden  nach  den  unter 
No.  32  gegebenen  Vorschriften  zu  prüfen  und  demnächst  mit 
einer  gutachtlichen  Aeusserung  in  dem  vorgeschriebenen  Wege 
der  Regierung,  von  dem  Rcvierbcainten  dem  Olierbergamt, 
welches  dann  tür  das  weitere  Verfahren  an  die  Stelle  der  Re- 
gierung tritt,'  einzurcichen. 

Die  Prüfung  des  Antrages  und  die  Entscheidung  erfolgen 
bei  diesen  Behörden  in  dem  gewöhnlichen  Geschäftsgänge. 

Wird  die  Genehmigung  nach  dem  Anträge  des  Inter- 
nehmers  ohne  Einschränkungen  und  Bedingungen  ertheilt,  so 
ist  ohne  Weiteres  die  Genehmigungsurkunde  nuszufertigeu. 

Wird  dagegen  die  Genehmigung  versagt  oder  nur  unter 
Bedingungen  und  Einschränkungen  ertheilt,  so  richtet  sieh 
das  weitere  Verfahren  nach  den  unter  No.  41  ff.  gegebenen 
Vorschriften. 

Für  das  Recursverfahren  sind  die  Bestimmungen  unter 
Nr.  45  und  47  anzuwenden. 


Preisausschreibung  de6  „Nautical  Magazine*. 

Die  Redaction  des  „ Nautical  Magazine“  setzt  hierdurch 
einen  Preis  von  Einhundert  £ aus  tür  die  beste  Construc- 
tion  eines  3 zölligen  Sicherheitsventils  mit  Federbelastung  und 
für  Hochdrnck-SchilTskessel. 

Die  Bedingungen  für  die  Preisbewerbung  sind  die  folgenden: 

1.  Säiinnlliche  Zeichnungen  sind  in  natürlicher  Grösse 
auszuführen,  zu  colorircn  und  auf  Leinwand  zu  ziehen.  Sie  sind 
mit  einem  gedruckten  Formular  einzureichen,  welches  durch  die 
Expedition  des  „Nautical  Magazine“  bezogen  werden  knnn. 

2.  Säiuoitliche  Zeichnungen  sind  links  unten  iu  der 
Ecke  mit  einem  Motto  zu  bezeichnen.  Der  Name  des  Con- 
ätructeurs  darf  nicht  milgetheilt  oder  sichtbar  gemacht  wer- 
den, ehe  die  vorläufige  Entscheidung  (No.  6)  abgegeben  ist. 

3.  Sämmtliche  Zeichnungen  sind  an:  The  Editor  of  the 
„Nautical  Magazine“  15.  Great  (jneen  Street,  Lincoln's  Inn 
Fields,  W.  C.,  London,  an  oder  vor  dem  1.  August  1872 
einzusenden.  Die  Zeichnungen  müssen  unter  Couvert  mit  der 
Aufschrift  „Sufety  Valves“  und  versiegelt  eingereicht  werden, 
so  dass  sie  vor  der  Eröffnung  nicht  angesehen  werden  können. 
Sämmtliche  Couverts  werden  an  dem  gleichen  Tage  eröffnet. 

4.  Das  Ventil  muss  unter  Verschluss  sein  und  auf  die 
beste  Weise  den  von  der  Regierung  an  ein  verschlossenes 
Ventil  gestellten  Anforderungen  genügen. 

5.  Dasselbe  muss  mit  besonderer  Verrichtung  zum  Lüften 
versehen  sein  ctc. 

6.  Auf  Grund  der  Vorzüge  der  Zeichnungen  wird  eine 
vorläufige  Entscheidung  abgegeben  und  zwar  so  bald  als  mög- 
lich nach  dem  1.  August. 

7.  Von  dem  Tage  der  vorläufigen  Entscheidung  ab  steht 
es  anderen  Bewerbern  frei , gegen  diese  Entscheidung  Ein- 
spruch zu  erheben. 

8.  Der  Erfinder  des  Ventils,  auf  welches  die  Wahl  ge- 
fallen ist,  lmt  auf  eigene  Kosten  ein  mit  den  Zeichnungen 
übereinstimmend  ausgeführtes,  vollständiges  Ventil  zum  Ver- 
such zu  stellen. 

9.  Die  endgültige  Entscheidung  wird  abgegeben  und  der 
Preis  ausgezalilt  einen  Monat  nach  der  faetischen  Probe  des 
Ventils. 

10.  Die  Redaction  des  „Nautical  Magazine“  wird  eine 
Commission  von  drei  Mitgliedern  ernennen,  welche  über  die 
Zeichnungen  Bericht  zu  erstatten  and  die  Probe  mit  dem  Ven- 
til, auf  welches  die  Wahl  gefallen  ist,  anzustellen  bat. 

11.  Die  Entscheidung  dieser  Commission  ist  endgültig, 
und  findet  kein  weiterer  Recurs  Statt. 

12.  Mit  den  Zeichnungen  ist  eine  Caution  von  2 £ ein- 
zusenden. 

13.  Der  Eingang  der  Zeichnungen  und  die  Entscheidung 
werden  in  dem  „Nautical  Magazine“  bekannt  gemacht. 

Für  die  Ausfertigung  der  Genehmigungs-Urkunde  gelten 
die  unter  No.  48  gegebenen  Bestimmungen.  Wo  das  Ober- 
Bergamt  über  die  Zulässigkeit  einer  Anlage  entscheidet,  fer- 
tigt dasselbe  auch  die  Gcuchimgungs-Urkumic  dafür  aus.) 
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Technisch©  Literatur. 

Mechanik. 

Anfgaben  aus  der  annly tischen  Mechanik  von  Dr. 
Arwed  Fuhrmann,  a.  o.  Professor  am  köuigl.  Polytech- 
nicum  zu  Dresden.  Mit  einem  Vorwort  von  Dr.  ö.  Schie- 
rn i I eh , köuigl.  sächs.  Hofrath,  Professor  etc.  In  2 Theilen. 
I.  115  S.  II.  207  S.  Mit  in  den  Text  gedruckten  Holz- 
schnitten. Leipzig  1867  und  1871.  B.  G.  Teubner.  — 

Sowol  in  den  Lehrbüchern  als  in  den  Vorlesungen  über 
analytische  Mechanik  können  nnturgemfiss  selten  so  viele  An- 
wendungen und  Beispiele  gegeben  werden,  als  es  für  ein 
gründliches  Verständnis«  des  Stoßes  und  für  die  Gewandtheit 
bei  der  Anwendung  des  theoretisch  Verstandenen  wünschenS- 
werth  ist.  Deshalb  kann  die  vorliegende  Aufgabensammlung, 
welche  diese  fühlbare  Lücke  nuszufüllen  bestimmt  ist.  als  eine 
dankenswerthe  Arbeit  allen  Studircnden  nicht  nur  zur  Be- 
nutzung bei  Repetitionen,  sondern  auch  zum  Selbststudium 
empfohlen  werden,  besonders  da  bei  schwierigeren  Aufgaben 
der  Gang  der  Auflösung  eingehend  angedeutet,  und  nur  bei 
leichteren  einfach  das  Resultat  angegeben  ist.  Der  erste  Theil, 
der  sich  mit  der  Statik  der  festen  Körper  beschäftigt,  enthüll 
besonders  eine  reiche  und  schöne  Auswahl  von  Schwerpunkts- 
hestimmungen,  während  der  zweite  Theil  neben  interessanten 
Berechnungen  von  Trägheitsmomenten  die  mannigfaltigsten 
Probleme  über  die  Bewegung  eines  Punktes  auf  freien  oder 
vorgeschriebenen  festen  Bahnen  behandelt. 

Dr.  E.  F. 


Theorie  des  Krddrnekes  und  der  Futtermauern,  mit 
besonderer  Rücksicht  auf  das  Bauwesen.  Von  Georg  Reb- 
hunn,  o.  0.  Professor  für  Rauineehunik  und  Btückenbau  am 
k.  k.  polytechnischen  Institute  zu  Wien.  k.  k.  Bauruth.  Mil 
in  den  Text  eingedruckten  Holzschnitten.  Heft  5 und  6. 
S.  385  bis  544.  (Preis  pro  Heft  27  Sgr.)  Wien,  1871.  Carl 
Gerold’s  Sohn.  — 

Mit  dem  Erscheinen  der  zwei  Schlusshefte,  welche  die 
Theorie  des  passiven  Krddruckes  und  die  Theorie  der  Futter- 
mnuern  enthalten,  haben  wir  nun  dieses  interessante  und  viel 
Neues  darbietende  Buch,  dessen  vier  erste  Lieferungen  Bd.  XV, 
S.  2IU  besprochen  wurden,  vollständig  vor  uns,  und  können 
es  allen  Ingenieuren,  welche  mit  dem  hier  behandelten  Gegen- 
stände zu  tliun  haben,  zum  eingehenden  Studium  empfehlen. 
Als  Theorie  ist  es  ausgezeichnet  und  sehr  schön  behandelt, 
und  die  Ausstattung  lässt  nichts  zu  wünschen  übrig. 

L.  V. 

Mathematik. 

Curveutafeln  zum  Traciren  von  Eisenbahnen,  Chaus- 
seen etc.  mit  erläuterndem  Texte  und  Figuren.  Für  Inge- 
nieure, Geometer,  Baumeister.  Bauunternehmer  und  Techniker 
überhaupt,  von  Heinrich  Hecht,  Civil- Ingenieur.  84  S. 
Braunschweig,  1871.  Friedrich  Vieweg  & Soim.  — 

Das  kleine  Heft  bietet  in  fünf  Tafeln  das  Material  zur 
Absteckung  von  Curven,  sowol  ohne  Anwendung  eines  Winkel- 
instrumentes iiucb  der  sogenannten  Tangentenmethode  und 
durch  Einrückung  mittelst  Tangentencoordinatcn , als  auch 
mit  Anwendung  eines  Winkclinstrumcntes  durch  fortschreitende 
Absetzung  des  Feriphcriewinkels.  In  einem  Anhänge  ist  die 
Absteckung  der  Curven  in  Tunnels  und  unterirdischen  Bauten 
erörtert. 

Der  Verfasser  bezeichnet  in  der  Vorrede  als  einen  Vor- 
zug seiner  Curventafcln,  dass  dieselben  auf  verschiedene  Ver- 
fabrungsarten  Rücksicht  nehmen,  gegenüber  anderen  derartigen 
Hilfsbüchern,  welche  nur  eine  Methode  behandeln.  Es  lässt 
sich  indessen  bezweifeln,  ob  dieser  Vorzug  wirklich  von 
grossem  Werthe  ist.  Man  wird  iu  der  Praxis  stets  möglichst 
an  einer  bewährten  Methode,  wie  die  sogcnauntc  Tangent  cn- 
methode,  festhallen  und  im  Alllgemeinen  nur  sehr  selten  durch 
die  Umstände  gezwungen  sein,  zu  weniger  zuverlässigen  Ope- 
rationen seine  Zuflucht  zu  nehmen,  ln  solchem  Fülle  wird 
allerdings  eine  Hilfstabelle  willkommen  sein. 

Betreffs  der  Tafeln  zur  Absteckung  nach  der  Sogenannten 
Tangentenmethode  wäre  zu  wünschen  gewesen,  dass  die 


Zahlenreihen  mit  Rücksicht  auf  das  Metermäss  weiter  fort- 
geführt  wären,  als  dies  der  Fall  ist.  Beispielsweise  giebt  die 
betreffende  Tafel  für  einen  Radius  = 1000  nur  Ordinalen  bis 
24, i,  während  man  doch,  Metermäss  vorausgesetzt,  recht  gut 
Ordinaten  von  40  und  mehr  mit  Sicherheit  ubsetzen  kann. 

Auch  ist  zu  bemerken,  dass  in  den  Tabellen  gleiche  Ab- 
stände in  der  Abscissenaxe  zu  Grunde  gelegt  sind,  daher  sich 
beim  Gebrauche  ungleiche  Stationen  der  Curve  ergeben,  wäh- 
rend es  sich  für  manche  Vorarbeiten,  wo  es  sich  z.  B.  um 
Ermittelung  von  F.rdmassen  handelt,  von  Werth  ist,  gleiche 
Lnngcntheile  der  Curve  in  runden  Zahlen  vor  sich  zu  haben. 

Indessen  dürfte  das  vorliegende  kleine  flilfshuch  zum  Ge- 
brauche hei  kleineren  Vorarbeiten,  welche  grosse  Genauigkeit 
nicht  erfordern,  zu  empfehlen  sein.  G.  O. 


Chemie. 

Nene  explodirende  Salzmisclinog.  Violette  hat  be- 
obachtet, dass  man  durch  Zusummctischmclzcu  von  salpeter- 
saurem  Natrou  mit  essigsaurem  Natron  eine  geschmolzene 
klare  Masse  erhält,  welche  hei  300°  unverändert  bleibt,  beim 
Erhitzen  auf  350°  aber  sehr  heftig  explodirt,  ebenso  wciiu 
man  in  die  Flüssigkeit  einen  brennenden  Körper  eintaucht. 
Die  zusammengeschmolzenen  Salze  bilden  heim  Erkalten  eint* 
weinst-  harte  Masse,  welche  sich  au  brennenden  Kerzen  nicht 
entzündet,  die  aber  sofort  explodirt,  wenn  mau  sie  schmilzt. 

(„Annales  de  Pbysiqne  et  Chiwic“,  1871,  Juli;  „ Natur- 
forscher", 1871,  No.  8.)  Ls. 

Feber  den  Arsengehalt  rother  Tapeten.  — Im  „Ge- 
werbehlatt  für  das  Grossherzogthum  Hessen“,  1811,  No.  22, 
macht  Dr.  Wilh.  Hallwachs  in  Durmstadt,  weicher  früher 
gefunden  hat,  dass  nicht  allein  grüne,  snudem  auch  graue 
Tapeten  manchmal  reichlich  Arsen  enthalten,  auf  den  starken 
Arscngehult  gewisser  rother  Tapeten  aufmerksam.  Es  sind 
dies  besonders  jene  leuchtend  dnnkelrotben,  wol  auch  als 
r.pompcjuuisch-roth“  bezeichnten  Farben,  welche  neuerdings 
sehr  viel  zur  Verwendung  kommen,  da  dieselben  einen  effect- 
voll wirkenden  Hintergrund  für  Statuetten,  sowie  für  andere, 
besonders  für  vergoldete  Ausschmückungsgegenstäude  der  Zim- 
mer abgeben.  Der  Gehalt  der  von  Dr.  Hnllwachs  unter- 
suchten Proben  derartiger  Tapeten  an  Arsen  war  ein  ganz 
enormer.  Ein  Stückchen  der  Tapete  angezündet,  verbrannte 
mit  der  fahlen,  bläulichen  Flamme  des  Arsens,  unter  Aus- 
stossuug  stark  nach  Knoblauch  riechender  Dämpfe.  Wurde 
das  brennende  Stück  unter  ein  Fhrglas  gehalten,  so  beschlug 
dieses  sich  sofort  reichlich  mit  arseniger  Säure.  Die  Tapete 
war  nicht  satinirt,  so  dass  sie  schon  bei  schwachem  Reiben 
viel  Farbe  ahgah;  nuch  dem  Abwaschen  der  gefärbten  Finger- 
spitze mit  erwärmter  reiner  Salzsäure  lies»  sich  in  .der  so  er- 
haltenen Flüssigkeit  Arsen  deutlich  nachweisun.  Ein  kleines 
Schnitzelchen  der  Tapete,  mit  reiner  Salzsäure  erhitzt,  ergab 
eine  rotha  Lösung,  in  welcher  ein  blankes  Kupferplättchen 
sofort  mit  einem  grauen  Mctallbcschlag  überzogen  wurde. 

Diese  Mittheilung  diene  einstweilen  als  Warnung  vor  der 
Verwendung  rother  Tapeten,  so  lange  man  sich  nicht  von 
deren  Unschädlichkeit  überzeugt  lmt.  Ls. 

Ueber  die  Sehlessbautuwolle*)  hat  Abel  der  Rritish 
Association  in  Edinhurg  die  folgenden  Mittheilungen  gemacht : 

Nach  dem  Erfinder,  Schönheit!  (1846),  hat  sich  vor- 
zugsweise v.  Lenk  viel  mit  der  Verliesserung  der  Schiess- 
baumwollc  beschäftigt;  er  fand,  dass  die  Stabilität  der  Wolle 
ganz  und  gar  auf  gutem  Auswaschen  nach  der  Behandlung 
mit  Säure  beruhe.  Die  englische  Regierung  verschaffte  sich 
volle  Beschreibung  dieser  Methode  und  ernannte  1864  eine 
Commission,  dieselbe  zu  untersuchen.  Der  chemische  Theil 
der  Untersuchung  fiel  Hrn.  Abel  zu.  Nach  vierjähriger 
Thätigkcit  konnte  die  Commission  berichten,  dass  die  nach 
v.  Lenk 's  System  fabricirte  Schiessbaumwolle  vollkommen 
stabil  sei,  vorausgesetzt,  dass  die  verschiedenen  Manipulationen, 
zumal  das  Waschen,  sorgfältig  nusgeführt  worden  sind.  Muster 


♦}  Vcrgl.  BJ.  XIV,  S.  721  d.  Zeit  »dir. 
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von  8er  186»  dargestellten  Schießbaumwolle  wurden  in  einer 
vor  Kurzem  nngeslolltcti  Probe  vollkommen  unverändert  ge- 
funden. Allein  v.  Lenk ’s  Methode  war  zu  langwierig  und 
auch  zu  kostspielig;  Abel ’s  Vorschlag,  die  Baumwolle  vor 
ihrer  Verarbeitung  in  Brei  zu  verwandeln,  hat  beiden  l’ebol- 
Rtänden  abgeholfen.  Das  frühere  System  gestattete  ausschliess- 
lich die  Verwendung  von  bester  langfaseriger  Rohwolle, 
welche  einem  längeren,  vorläufigen  Reinigungsprocesse  unter- 
worfen werden  musste,  um  Samen  und  andere  nicht  aus  reiner 
Cellulose  bestehende  Stoffe  zu  entfernen;  das  Waschen  selbst 
dauerte  auch  sehr  lange.  In  Abel's  Bereitungsart  sind  die 
schlechtesten  Baumwollsorten,  Spinncrciabfälle  etc.  benutzbar, 
— ja  die  letzteren  sind  vorzuziehen,  weil  ans  ihnen  alle  fremd- 
artigen Stoffe  schon  durch  die  verschiedenen  Fabrikoperationen 
entfernt  worden  sind;  dus  Auswaschen  der  zu  Brei  reducirteu 
Wolle  ist  bedeutend  schneller  zu  Wege  gebracht  als  das  des 
Rohmaterials  in  Fasern.  Der  ganze  Dartcllungsprocess  ist 
folgender:  Die  Baumwolle  wird  für  einige  Minuten  in  ein  Ge- 
misch von  Salpetersäure  und  Schwefelsäure  getaftcht,  darauf 
zwei  bis  dreimal  mit  Wasser  gespült,  dann  in  Centrifugal- 
masebiuen  vom  Wasser,  der  enthaltenden  Säure  halber,  be- 
freit, und  nun  durch  Papierbrei  bereitende  Maschinen  zer- 
stampft. Der  Brei  wird  in  grossen,  warmes  Wasser  enthal- 
tenden Kufen  dureh  Rühren  und  Schlagen  suspendirt  erhalten, 
und  das  Wasser  so  oft  erneuert,  als  die  abflicssende  Flüssig- 
keit noch  Spuren  von  Säure  zeigt;  das  letzte  Waschwasser 
wird  ein  klein  wenig  alkalisch  gemacht.  Nach  Beendigung 
desselben  kann  der  Brei  dureh  Pressen  und  Modelliren  in 
irgend  welche  gewünschte  Form  gebracht  werden.  Bei  allen 
Operationen  ist  die  Scbicssbnumwolle  feucht,  somit  unent- 
zündbar. Selbst  ttaeb  dem  Pressen  enthält  sie  noch  20  pCt. 
Wasser  und  kann  deshalb  ohne  alle  Gefahr  derb  gehnndhabt 
werden,  — durch  Circulursägen  in  Stücke  geschnitten,  mit 
rothglühendem  Eisen  durchbohrt  Werden  cte.  In  diesem  feuch- 
ten Zustande  kann  die  Wolle  in  wasserdichten  Gefässen 
(Kautsrhuksäcketi  etwa)  für  irgend  lange  Zeit  wol  erhalten 
werden.  Pas  der  Anwendung  vorausgehende  Trocknen  kann 
auf  heissen  Platten  in  freier  Luft  ausgeführt  werden.  Die 
Eigenschaften  der  in  obiger  Weise  dargestellten  Schießbaum- 
wolle sind  merkwürdig.  Wenn  sie  mit  einer  Flamme  ange- 
zündet wird,  so  brennt  sic  ruhig  ab,  ohne  zu  cxplodiren; 
feuert  man  auf  ein  Stück  comprimirte  Wolle,  so  geht  die 
Kugel  durch,  ohne  weitere  Wirkung  als  eben  ein  Loch  ge- 
macht zu  haben.  Ja,  die  Schwierigkeit,  die  explosible  Kraft 
der  Wolle  hervorzunifen , schien  so  gross,  dass  man  diesen 
Umstand  gegen  ibre  Anwendbarkeit  anstatt  Pulvers  citirte. 
Um  die  Wolle  zu  explodiren,  war  es  notliig,  dieselbe  in  starke 
Behältnisse,  wie  etwa  Granaten,  zu  pressen.  Allein  die  Ent- 
deckung No  bei ’s,  dass  die  explosible  Kraft  des  Nitroglyce- 
rins voll  entwickelt  werde  dureh  einen  detonirenden  Körper, 
voranlasste  ähnliche  Versuche  mit  Sehiessbaum wolle  anzu- 
stellen  und  führte  zu  gleich  guten  Erfolgen.  Din  vielen  in 
dieser  Richtung  gemachten  Experimente  haben  einige  auf- 
fallende Erscheinungen  gezeigt.  Es  fand  sich  unter  Anderem, 
dass  eine  gewisse  Menge  von  Schießbaumwolle,  welche  durch 
<),3S  Gnu.  Knallquecksilber  detnnirt  wurde,  durch  etwa  20  Grtn. 
Nitroglycerin  nicht  dazu  gebracht  werden  konnte,  — und  doch 
ist  ilns  explosive  Vermögen  der  beiden  Detonanten  so  ziem- 
lich ein  gleiches.  Was  die  Wirksamkeit  der  Schiessbawuwolle 
betrifft,  so  gebt  aus  den  von  lim.  Abel  angeführten,  zahl- 
reichen Beispielen  hervor,  dass,  wo  es  sich  um  rasche  Zer- 
störung von  Baulichkeiten,  Brücken  und  dergl.  handelt,  die 
Anwendung  der  Schießbaumwolle  jener  des  Pulvers  oder  des 
Nitroglycerins  entschieden  vorztizichen  sei. 

(,  Berichte  der  d.  chemischen  Gescltsch.“,  1871,  S.  883.) 

Ls. 

Allgemeine  Teebuologie. 

Ucber  den  Mn  iseh  Ml  hl- Apparat  von  L.  Siemens  gehen 
wir  Nachstehendes  nebst  einer  Zeichnung  desselben  in  Fig.  7 
und  8,  Taf.  III  im  Auszuge  nach  dem  „Pnlyteclm.  Ccntralbl.“, 
1871,  S.  270. 

Danach  bat  der  Apparat  Einrichtungen  für  den  doppelten 
Zweck  der  Kühlung  und  der  selbsttbätigen  Reinigung;  für 
den  ersleren  das  Tellersystem  und  den  Exbanstor,  für  den 


letzteren  das  System  von  Röhren,  welche  mit  dem  Inneren 
der  hohlen  Welle  in  Verbindung  stehen. 

Zum  Kühlen  wird  die  Welle  a durch  Riemenbetricb  in 
rasche  Drehung,  etwa  600  bis  800  Umgänge  in  der  Minute, 
versetzt.  Gleichzeitig  wird  vermittelst  einer  gewöhnlichen 
Pumpe  das  Kühlgut  gleichmässig  durch  das  Rohr  b zugeführt. 
Es  gelangt  auf  die  Scheibe  c,  wird  dort  durch  Rotation 
sofort  auseinander  getrieben  und  dadurch  in  den  Zustund 
feiner,  staubartiger  Zertheilung  gebracht,  sammelt  sich  an  der 
trichterförmigen  Wand  des  Apparates  und  tropft  von  hier 
gleichmässig  auf  d ah,  um  dort  ebenso  wieder  staubartig  zer- 
•heilt  zu  werden.  Derselbe  Vorgang  wiederholt  sich  auf  e 
und  überhaupt  so  oft,  als  hierzu  Scheiben  vorhanden  sind, 
bis  schliesslich  der  Abfluss  durch  das  Rohr  / erfolgt. 

Der  auf  diese  Weise  im  Apparat  niedergefübrlen,  durch 
die  Scheiben  wiederholt  in  feinste  Zertheilung  versetzten 
Flüssigkeit  wird  vermittelst  des  Kxhaiistors  g ein  kräftiger 
Luftstrom  entgegengclricken.  Es  findet  dadurch  eine  sehr 
innige  Berührung  zwischen  der  Luft  und  dem  Kühlgute  Statt, 
und  da  erslere  dem  letzteren  entgegenströmt,  die  Luft  aber 
nur  geringe  Wärmecapacität , wol  aber  ein  grosses  und  mit 
der  Temperatur  wachsendes  Vermögen  zur  Aufnahme  von 
Wasserdämpfen  hat,  so  muss  sie  beim  Austritt  aus  dem  Ap- 
parat annähernd  die  Anfangstemperatur  des  Kühlgutes  ange- 
nommen und  bei  eben  dieser  Temperatur  sich  annähernd  mit 
Wasserdämpfen  gesättigt  haben.  Damit  wird  denn  aber  auch 
dem  nustretenden  Kühlgute  soviel  an  Wärme  entzogen  sein, 
als  zur  Bildung  der  erheblichen  Quantität  Wasserdämpfe  er- 
forderlich war.  Der  hierzu  uüthige  Wärmeaufwand  ist  mm 
so  beträchtlich,  dass  er  selbst  bei  massiger  Luftzufuhr  aus- 
reicht, das  Kühlgut  sofort  bis  unter  die  Lufttemperatur  abzu- 
kühleti,  wenn  die  angewendete  Luft  nicht  etwa  bereits  mit 
Wasserdämpfen  gesättigt  war.  Wiederholte  Versuche  Italien 
dargethan,  dass  man  bei  warmem  Wetter  und  dann  relativ 
trockener  Luft  Flüssigkeiten,  gleichviel  mit  welcher  Tempe- 
ratur sie  zugcfülirl  wurden,  unmittelbar  bis  unter  die  Luft- 
temperatur abkühlen  kamt.  Bei  den  hierfür  nusgcwähltcn 
heisscstcn  Sommertngon  wurde  bei  einer  Lufttemperatur  von 
26  Grad  U.  Abkühlung  auf  16  Grad  II.  erreicht. 

Der  Vortheil,  welchen  die  Cuustructinn  bietet,  besteht 
jedoch  hauptsächlich  darin,  dass  sie  rasch,  fast  urplötzlich 
kühlt,  dass  jeder  zugcfnhrtc  Thcil  Maische  nur  Sccunden  in 
dem  Apparat  verweilt  und  dann  ausreichend  gekühlt  ist.  Da- 
durch werden  aber  die  für  die  Gälirung  bestimmten  zucker- 
haltigen Flüssigkeiten  den  Einflüssen  der  Milchsäure  entzogen, 
welche,  im  geraden  Verhältniss  mit  der  Zeitdauer  erfolgt, 
innerhalb  welcher  jene  in  den  Temperaturen  zwischen  30  Grad 
und  17  Grad  R.  verweilen.  Diesen  Zustand  möglichst  zu  re- 
duciren  ist  also  die  Hauptaufgabe,  welcher  die  bisher  zur  An- 
wendung gebrachten  Kühlvorrichtungen,  zumal  bei  dicken 
Flüssigkeiten,  wenig  genügten. 

Soll  der  Apparat  nach  stattgehabtem  Gebrauch  gereinigt 
werden,  so  lässt  man  Wasser  durch  das  Rohr  A,  welches  zu 
diesem  Zweck  mit  dem  Wasserreservoir  in  Verbindung  steht, 
i»  die  hohle,  im  oberen  Zupfen  durchbohrte  Welle  a treten. 
Da  die  Welle  sieh  rasch  dreht,  so  wird  das  Wasser  sich  an 
deren  Mantel  unlegcn  und  von  den  damit  in  Verbindung  ste- 
henden Röhren  t,  I.  nt ...  kräftig  eingesogen  werden.  Die  Folge 
ist,  dass  das  Wasser  ohne  besonderen  Verschluss  fn  a emtriti 
und  dass  die  Röhren  sich  zu  einem  System  rotirender  Spitzen 
gestalten,  mit  Hülfe  deren  eine  sehr  vollkommene  Reinigung 
des  Apparates  auf  mechanischem  Wege  erreicht  wird. 

R.  Z. 


DiirnsiunsappnriU  zur  Saftgcwiimnng  von  Robert. 

(Hierzu  Fig.  2 und  3,  Taf.  VII.)  (Schluss  von  Seite  202.)  — 
Die  \ erd ün nung  des  Rühcusallcs  bis  zur  Scheidung 
kann  im  Durchschnitt  zu  etwa  ein  Drittel  angenommen  wer- 
den, also  gleich  einer  Verminderung  von  beispielsweise  15pCt. 
auf  10  pCt.,  oder  einem  Eintritt  von  60  pCt.  Wasser. 

Der  Zuckerverlust  in  den  Rückständen  bestellt  aus  der 
Summe  des  Zuckers  in  den  ausgclaugton  Schnitzeln  und  des- 
jenigen in  dem  Ablaufwasser.  Die  Bestimmung  dieser  Zucker- 
mengen  ist  wegen  ihrer  Kleinheit  schwierig.  Eine  gute  Ar- 
beit liefert  Ablaufwasser  von  höchstens  0,i  pCt.  Zucker,  ent- 


sprechend  0,n  pC't.  des  Rübengewichtes,  und  Schnitzel  von 
0,i  bis  0,4  pCt.,  entsprechend  0,o«  bis  0,1  pCt.  der  Rüben.  Der 
Gesammtzuckerverlnst  würde  sich  hiernach  auf  0,s  bis  0,s  pCt, 
vom  Rübengewicht  beziffern,  welche  Zuhl  bei  mnngelhuftcr 
Arbeit  oder  bei  zu  starker  Verarbeitung  aber  auch  sich  be- 
marklich  steigern  kann. 

Bodcnbcndcr  hat  aus  seinen  vergleichenden  Unter- 
suchungen der  Rückstände  und  l’roduete  folgende  Schlüsse 
abgeleitet: 

1)  Der  Diirusionssaft  enthält  wesentlich  weniger  Albumin- 
und  Extraclivstoffe ; es  finden  ulso  wirklich  Osmose  und  eine 
Saftreinigung  Statt. 

2)  Die  Temperatur,  bei  welcher  die  Osmose  ausgeführt 
wird,  wirkt  nicht  auf  die  Intcrccllularstolfo. 

3)  Die  Pektose  wird  nicht  in  lösliche  Verbindungen  über- 
geführt. 

4)  In  Folge  des  geringeren  Gehaltes  der  Säfte  an  Albu- 
minstollen  müssen  die  Rückstände  reicher  daran  sein  und 
einen  höheren  Nahrungswerth  besitzen.  Dazu  kommt 

5)  die  völlige  Abwesenheit  jeder  Spur  von  Rübenfaser  in 
dem  Diffusionssnlle,  ein  Vortheil  vor  allen  anderen  Verfahren, 
welcher  sehr  hoch  anzuschlagen  ist. 

Wegen  ihres  hohen  Wassergehaltes  hielt  inan  lange  Zeit 
die  DilTusionsrückstämle  für  ungeeignet  zur  Anwendung  als 
Viehfutter.  Die  Erfahrung  hat  über  das  Gegenthcil  bewiesen. 
Einestheils  ist  die  Beschaffenheit  der  Schnitzel  eine  derjenigen 
der  Rüben  ähnliche,  die  Assimilation  erleichternde,  auderen- 
theils  verlieren  sic  beim  Aufbcwuhrcn  in  Haufen  oder  Micthen 
unter  dem  Drucke  einer  Erdschicht  so  viel  Wasser  und  treten 
in  ein  solches  Stadium  d(*r  Säuerung,  dass  sie  nucli  einiger 
Zeit  solcher  Aufbewahrung  nicht  mehr  mit  den  frisch  ent- 
leerten Schnitzeln  zu  vergleichen  sind.  Sie  stellen  nun  ein 
durch  vielfache  Praxis  bewährtes  vortreffliches  Viehfutter  dar, 
welches  allerdings  in  entsprechender  Weise,  verwendet  werden 
muss.  Es  liegen  Beweise  vor,  wonach  die  Rückstände  von 
derselben  Rübenmenge  werthvoller  sind,  wenn  sie  durch  Dif- 
fusion als  wenn  sic  durch  Pressen  gewonnen  sind. 

Indessen  ist  der  Transport  der  Schnitzel  stets  lästig  wegen 
ihrer  grossen  Menge,  da  sie  auch  nach  längerem  Lagern  noch 
etwa  70  pCt.  des  Rübengewichics  darstellen.  Es  sind  daher 
vielfache  Versuche  gemacht  worden,  dieses  Gewicht  durch 
Auspressen  zu  vermindern.  Die  Schötllcr'scheu  Pressen 
erfüllen  von  allen  in  Vorschlag  gebrachten  an»  besten  den 
Zweck.  Sie  sind  einfach,  wenig  kostspielig,  bedürfen  keiner 
Tücher  oder  Säcke,  wenig  Handarbeit  und  reduciren  die  Rück- 
stände auf  16  bis  18  pCt.*)  vom  Rübengewicht.  Will  man 
diese  äussersle  und  viele  Pressen  beanspruchende  Grenze  nicht 
erreichen,  sondern  sich  etwa  mit  25  pCt.  begnügen,  so  hat 
die  Arbeit  keinerlei  Schwierigkeit,  ln  den  Fabriken,  welche 
diese  Pressen  nufgestellt  haben,  presst  man  damit  übrigens 
nur  denjenigen  Anfhcil  der  Rückstände  uns,  welcher  für  weiten 
Transport  bestimmt  ist,  und  miethet  die  übrigen  Schnitzel 
ungepresst  ein.  Lw. 


Bauwesen. 

Amerikanisch««  llnggermaschine.  (Hierzu  Figur  1, 
Tafel  HI.)  — 

Wie  Gentilli  in  der  „Zeitschrift  des  österreichischen  In- 
genieur- und  Architektenvereines-,  1871,  S.  181,  ausluhrt, 
stellen  sich  bei  der  Verwendung  der  gewöhnlichen  Bagger  mit 
Eimerketten  mancherlei  Schwierigkeiten  heraus,  sobald  es  sich 
um  die  Aushebung  von  Canälen  und  Durchstichen  handelt. 
Zunächst  muss  der  Baggerung  eine  Aushebung  im  Trocknen 
vorangehen , und  dann  ein  Wasserstand  abgewnrtet  werden, 
welcher  dem  Baggerschiffe  die  Einfahrt  in  den  soweit  uusge- 


*)  Die  letzteren  „Vngsbea  kann  Rcf.  übrigens  nicht  für  zutreffend 
halten;  man  lwguügt  »ich  schon  heim  Pressvcrfahreu  behufs  Gewin- 
nung des  Rübonsaltc-s  au»  Brei,  die  Pressung  des  Rübensafle«  so  weit 

getrieben  zu  haben,  dass  18  pCt.  Rückstände  resultiren.  Die  viel  grö- 
eren  Schnitzel  würden  »ich  schwerlich,  abgesehen  davon,  dass  dies 
keinen  entsprechenden  Nutzen  gewähren  würde,  auf  18  pCt.  bringen 
lassen.  Uebrigens  giebt  Schott ler  selbst  an,  da»»  man  mit  seiner 
Presse  die  Schnitzel  auf  30  bis  40  pCt.  nbpressen  könne,  mit  wolcher 
Leistung  man  immer  zufrieden  sein  würde. 


I 
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hobenen  Canal  erlaubt.  Sind  dabei  Durchstiche  in  leichtem 
Boden  uuszu  fuhren,  welche  nur  eng  angelegt  und  dann  dem 
Strome  zur  Erweiterung  überlassen  werden , so  braucht  der 
Bagger,  wenn  er  seitlich  entleert,  ausser  seiner  eigenen  Breite 
noch  Platz  für  das  MudschifT  und  den  Steinkasten,  welcher 
dem  Baggerschlitten  das  Gleichgewicht  hält,  und  kanu  auf 
beiden  Seiten  die  von  diesen  Nebenapparatcn  eingenommene 
Breite  nicht  bestreichen;  dem  Ufer  selbst  kann  er  sich  nicht 
nähern.  Bei  Entleerung  nach  hinten  wiederum,  wo  der  seit- 
liche Raum  für  das  Mudschilf  gewonnen  wird,  haut  sich  der 
Bagger  sehr  hoch  auf,  um  für  die  Schlammrinno  das  uüthige 
Gefälle  zu  erhalten.  Zum  Entleeren  an  das  Ufer  sind  kost- 
spielige Einrichtungen  nothweudig,  wie  die  Couloirs  bei  der 
Aushebung  des  Suezcnimles.  Endlich  muss  beim  Fallen  des 
Wassers  der  Bagger  zeitig  in  Sicherheit  gebracht  werden,  um 
nicht  gelegentlich  festzusitzen. 

Alle  diese  Nachtheile  finden  sich  nach  Ansicht  des  Ver- 
fassers nicht  hei  dem  amerikanischen  Bagger,  von  welchem 
die  Huuptthcile  in  Fig.  1 auf  Taf.  III  dargestellt  sind.  Sie 
gehören  zu  einem  für  die  Druureguliruug  benutzten  Apparat, 
dessen  Eisentheile  von  Osgood  & Co.  in  Troy  (New  York) 
geliefert  sind.  Das  Baggerschiff  selbst  ist  rechtwinklig  aus 
Eisenblech  construirt  und  wird  durch  drei  starke  Pfuhle,  die 
mittelst  Zahnstange  in  den  Boden  eingedrückt  werden,  festge- 
stellt. Der  Krahn  a für  den  Eimer  b ist  coulisseiifürmig  ge- 
baut und  gewährt  in  seinem  Schlitz  Spielraum  für  den  Stiel 
des  Eimers,  welcher  ebenfalls  coulisscnförmig  ist,  damit  die 
am  Eimer  befestigte  Kette  zwischen  den  beiden  Backen  durch- 
gehen kann.  Der  ganze  Kruhn  dreht  sich  um  einen  verticaleu 
Zapfen  und  kann  in  Folge  dessen  eine  Breite  von  bemühe 
seiner  doppelten  Ausladung  bestreichen.  Der  Stiel  des  Eimers 
hat  eine  doppelte  Bewegung:  einmal  dreht  er  sich  um  daa 
am  lvralm  befestigte  Getriebe  c und  andererseits  ist  er  durch- 
eine Zahnstange,  weiche  in  dieses  Getriebe  eingreift,  nach 
seiner  Längenrichtung  verschiebbar. 

Zur  Herstellung  dieser  doppelten  Bewegung  dienen  die 
beiden  Ketten  d und  t.  Erstcro  ist  um  Stiele  in  der  Nähe 
des  Eimers  angebracht,  während  ihr  anderes  Ende  über  eine 
von  der  Maschine  getriebene  Trommel  läuft,  so  dass  sie 
direct  gegen  die  Schilfswand  zieht.  Die  Kette  « ist  am  Eimor 
selbst  befestigt,  läuft  über  einen  Flaschenzug  und  geht  dann 
gleichfalls  auf  eine  Trommel;  sie  zieht  den  Stiel  nach  vorn 
und  bebt  ihn  zugleich.  Die  abwechselnde  Bewegung  der 
beiden  Trommeln  bewirkt  der  Maschinist  durch  zwei  Hebel, 
die  Feststellung  der  Hubkcttc  e in  einer  bestimmten  Lage 
durch  eine  Bremse,  die  er  mit  dem  Fuss  bewogt,  die  Drehung 
des  Krahnes  endlich  sowie  dessen  Fixirung  ebenfalls  durch 
Hebel  und  Bremse.  Die  Maschine  ahmt  dabei  die  Bewe- 
gungen nach,  wie  sie  eilt  Arbeiter  mit  der  Scbuufel  verrichtet. 
Sie  senkt  den  Stiel  und  zieht  ihn,  indem  sie  ihn  nach  rück- 
wärts neigt,  zu  sich  heran:  in  dieser  Loge  greift  die  Schneide 
des  Eimers  in  dun  Boden;  nun  wird  er  von  der  Maschine 
nach  vorn  gezogen,  wobei  er  sieh  oingräbt,  füllt  und  einporge- 
hobon  wird.  Sobald  er  über  die  Wnsserlläehe  gelangt  ist, 
wird  er  Seitwärts  gedreht  und  über  das  Ufer  gebracht,  worauf 
ein  Arbeiter  die  Entleerung  durch  Anziehen  der  Schnur  / 
bewirkt,  mit  welcher  ein  Haken  ausgclöst  wird,  so  dass  der 
Boden  des  Eimers  sieh  öffnet.  Mit  Ausnahme  dieses  üeffnons 
hat  der  Maschinist  sämmtliche  Bewegungen  des  Eimers  zu 
leiten,  was  allerdings  eine  grosse  Aufmerksamkeit  und  Ge- 
schicklichkeit verlangt. 

Das  Bnggurschitf  hat  bei  18“,J9  Länge,  7*. »5  Breite  und 
1“,«  Höhe  und  einen  Tiefgang  mit  vollem  Kohlenvonath  von 
0”,7e.  Die  Ausladung  des  Auslegers  beträgt  7*,m,  dessen  Quer- 
schnitt unten  150  x 305“",  oben  150  x 150"".  Die  Lunge  des 
Stieles  an  dem  Eimer  beträgt  10”, st,  dessen  Querschnitt  für  jede 
Coulissc  105  X 280”".  Dabei  ist  die  grösste  Baggcrliefe 
4“, SS  unter,  die  grösste  Ablcgchühc  4", »7  über  dem  Wasser- 
spiegel. Der  Rauminhalt  de«  Kirtters  beträgt  etwa  62  Liter, 
ein  nicht  unbedeutender  Raum,  der  zum  Theil  mit  dazu  bei- 
trägt, das  selbst  fetter  Boden  leiebt  aus  dem  Eimer  geht. 

Die  Dampfmaschino  des  Baggers  ist  Mpferdig  und  ar- 
beitet mit  hoher  Kolbengesehwindigkoit  hei  78""  Cylinder- 
durchmesser  und  355*“  Hub.  - 

Wenn  mich  die  jedesmalige  Operation  des  Eimers  nur 
etwa  1 Minute  dauert,  so  kann  man  doch  der  Aufenthalte 
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wegen  im  Durchschnitt  nur  auf  50  Höhe  pro  Stunde  rechnen, 
denen  für  10  Arlieitsstunden  eine  tägliche  Leistung  von  etwa 
310  Cubikmetem  entspricht.  Ueberhaupt  stellen  sich  die  Bag- 
geningskostcn  von  I Cubikmtr.  Boden  mit  dieser  Baggcrma- 
schine.  Alles  in  Allem  auf  0,ir  Pros.,  welches  nur  von  den 
Kosten  der  Bodenlosung  durch  den  Couvrenx 'sehen  Trocken- 
excavator  übcrlroffen  wird,  welche  sich  auf  nur  0,n  Krcs. 
belaufen.  Dafür  sind  die-  Anschaffungskoston  des  letzteren 
aber  über  doppelt  so  hoch  Wie  die  des  erstoren. 

Wird  der  Apparat,  statt  auf  einem  Ponton,  auf  einem 
fahrbaren  Gestell  montirt,  so  kann  er  auch  zum  Aushoben 
von  Durchstichen  a.  s.  w.  benutzt  werden. 

R.  Z. 

Eisenbalm  wesen. 

lieber  das  englische  Eisenbahnwesen.  Rcisestudien 
von  11.  Schwabe,  königl.  prenss.  Ober- Betriebsinspector. 
Mit  einer  Karte  133  S.  gr.  8.  Berlin,  1871.  Krim*  & Korn.  — 

Vorliegendes  Buch,  obwol  nur  Reisestudien  enthaltend, 
ist  ein  durch  eine  sichere  Meisterhand  gezeichnetes  Bild  der 
englischen  Eisenbahnen,  mit  besonderer  Rücksicht  auf  deut- 
sche Verhältnisse;  und  wenn  der  Verfasser  meint,  dass  in 
keinem  anderen  Fache  die  Erscheinungen  der  Literatur  eine 
so  wenig  sympathische  Aufnahme  finden  als  im  Eisenbahn- 
wesen, so  ist  die  Ursnche  davon  vielleicht  darin  zu  suchen, 
dass  sie  nicht  immer  so  viel  Anziehendes  darhieten  als  gerade 
seine  Roisestudien , welche  in  ihrer  Art  als  Muster  dastehen, 
und  welche  wir  wenigstens  jedem  Eisenbahn- Ingenieur  und 
jrdem  Betriebsleiter  aufrichtig  empfehlen  können.  Im  Fol- 
gendem geben  wir  den  Inhalt  des  Merkes. 

Nachdem  der  Verf.  im  ersten  Abschnitt  eine  kurze  ge- 
schichtliche Einleitung  gegeben  bat,  behandelt  or  iui  zweiten 
dio  englischen  Eisenbahnen  in  volkswirtschaftlicher  und  im 
dritten  Abschnitt  in  technischer  Beziehung,  beides  nur  inso- 
fern als  es  zum  Vcrständniss  des  Betriebes  und  der  Verwal- 
tung notwendig  erscheint.  Es  wird  hervorgehoben,  dass  die 
englischen  Eisenbahnen  reine  Handelzunternehmungen  sind, 
in  welche  sich  die  Staatsbehörden  niemals  eingemischt  hnben. 
und  werden  die  Vortheile  und  Nachteile  dieses  wesentlichen 
Unterschiedes  zwischen  den  englischen  und  den  deutschen 
Buhnen  hervorgehohen.  Diese  Freiheit  hat  nach  unserer  An- 
sicht die  Vorteile  und  Nachteile  tjitier  jeden  Freiheit.  Sie 
hatte  die.  Folge,  dass  Eisenhahneti  in  England  viel  schneller 
Verbreitung  fanden,  obwol  die  Ertragszinscn  nicht  so  hoch 
waren  wie  in  Deutschland,  und  dass  es  dabei  itn  Allgemeinen 
und  zu  Gunsten  der  Zukunft  nicht  so  sparsam  zugegungen 
ist.  Die  Nachtheile  sind  zu  oft  hervorgehoben  worden.  Der 
Gesammtvortheil  aber  besteht  durin,  dass  Eiseubahnstaaten 
anderen  Staaten  um  hundert  Jahre  vorangegangen  siud,  und 
das  ist  ein  Vortheil , gegen  welchen  die  Verluste  einiger  un- 
vorsichtiger Capiti^listen  wenig  in  die  M'age  fallen  können.  Ist 
doch  da*  in  England  durch  die  Eiseubahnfreiheit  verschwen- 
dete Capital  in  anderer  Weise  vielfach  wieder  erworben  wor- 
den. Das  Eisenbahnwesen  im  Allgemeinen  hängt  aber  mit 
dem  Leiten  eines  Staates  eng  zusammen,  und  o«  kann  das- 
jenige, was  in  einem  Fülle  möglich  oder  gut  war,  einem  an- 
deren Staat  oder  zu  einer  anderen  Zeit  nicht  von  \ ortheil 
sein.  Oesterreich  hat  zwar  die  Semmeringbahn  gebaut  in 
einer  Zeit,  wo  dieser  Bau  der  einzige  seiner  Art  war,  es  hat 
ausgezeichnete  Ingenieure  gehabt,  und  doch  ist  das  öster- 
reichische Eisenbahnwesen  bis  zur  letzten  Zeit  gerade  kein 
Muster  gewesen,  und  von  vcrhUtnisstn&ssig  geringem  Erfolge 
für  dos  Land.  Obwol  die  englischen  Eisenbahnen  int  Ganzen 
wenig  Zinsen  bringen,  obwol  du*  Land  mit  Eisenbahnen  be- 
deckt ist,  ist  noch  immer  die  Neigung  de*  Capitals  für  Eisen- 
bahnen gross  genug,  um  jede  mögliche  Linie  in'*  Lehen  zu 
rufen. 

Zur  Erklärung  der  Verhältnisse  in  Bezug  auf  Ertragnis* 
erlaube  ich  mir  Folgendes  anzudeuten. 

Eine  englische  Bahn,  von  ca.  50  Kilomtr.  Länge,  welche 
hauptsächlich  den  Transport  eines  Eisenwerkes  zu  besorgen 
hat  und  gut  verwerthet  ist,  trügt  wenigstens  10  pCl.  Ein 
Drittel,  der  Actien  besitzt  der  Director  des  Eisenwerkes,  ein 
Drittel  der  Director  der  Bahn  und  ein  Drittel  das  M'erk  seihst; 
das  möge  zum  Vcrständniss  genügen.  Umgekehrt  bringen 


nndere  Bahnen  sehr  kleine  Dividenden,  aber  ihre  Actien  blei- 
ben stets  in  festen  Händen,  weil  die  Besitzer  Privnlinteressen 
dabei  haben.  Es  wären  noch  eine  Menge  anderer  Umstände 
anzuführen,  wir  wollen  dies  nur  erwähnt  haben,  um  die 
Ansicht  von  der  zu  geringen  Ertrügnis*  englischer  Eisenbahnen, 
welcher  man  so  oft  begegnet,  auf  ihr  richtiges  Maas  zurück- 
zu führen. 

Es  wird  in  unserem  Buche  weiter  die  Tendenz  zur  Bil- 
dung der  grossen  Eisenhahncomplexc  in  England  wie  in 
Preussen  besprochen.  Durch  Hinweisung  auf  die  in  neuester 
Zeit  in  Sehr  wahrscheinliche  Aussicht  genommene  Vereinigung 
der  North  M'estern  init  der  Laneushire  Yorkshire  und  der 
Great  Northern  mit  der  Caledoninn  Eisenbahn,  wodurch  un- 
erhört grosse  Bahncomplexe  entstehen,  bestätige  ich  gern  die 
Ansicht  de*  Verfassers.  Es  wird  weiter  der  gemeinschaftliche 
Betrieb  einzelner  Bahnstrecken,  welcher  überraschend  ent- 
wickelt ist,  im  Vergleich  zu  deutschen  Verhältnissen  be- 
sprochen, und  die  Verschiedenheiten  der  englischen,  schotti- 
schen und  irischen  Bahnen  geschildert. 

In  technischer  Beziehung  wird  zuerst  hervorgehoben,  dass 
bei  den  grossartigen  Verkehrsverhältnissen  auf  günstige  Stei- 
gungen und  Curven  sowie  auf  möglichste  Unabhängigkeit  der 
Bahnen  von  dem  Straßenverkehr  besonderer  Werth  zu  legen 
sei,  und  dass  die  Durchführung  dieses  Principes  allerdings  iu 
nicht  geringem  Grade  zu  der  Vermehrung  der  Anlagekostcn 
beitrug,  dafür  aber  auch  den  englischen  Eisenbahnen  eine 
ausserordentliche  Leistungsfähigkeit  des  Betriebes  sichert  und 
eine  Ermäßigung  der  Betriebskosten  gewährt.  Es  wird  be- 
merkt, dass  W'egoübcrgänge  im  Niveau  bei  dem  grossartigen 
Verkehr  in  der  Regel  unmöglich  Sind.  M'eiter  werden  die 
englischen  Spurweiten  besprochen.  Die  Bahngruhcn  pflegen 
iu  England  nicht  in  solcher  Tiefe  und  Breite  uusgeführt  zu 
sein  wie  iu  Deutschland,  und  es  kommt  dafür  öfter  die  Drai- 
nage iu  Anwendung.  Bezüglich  der  Kunstbauten  wird  das 
Vorurtheil  berichtigt,  dass  dieselben  mit  minderer  Solidität 
als  in  Deutschland  ausgeführt  würden;  die  englischen  Bauten 
sind  zwar  leichter  gehalten,  dafür  über  ausgezeichnet  in  Bezug 
auf  Material  und  Ausführung.  Bezüglich  des  Oberbaues  ist 
man  in  England  bekanntlich  sehr  conscrvativ.  M'as  die 
Schwellen  anhelangt,  bemerke  ich,  dass  man  zwar  wegen  des 
grösseren  Angebotes  Kieferseh  wellen  benutzt,  diese  aber  ge- 
wöhnlich imprägnirt.  Das  dazu  benutzte  Kreosot  ist  sehr  rein 
und  macht  die  Schwelle  nicht  schwarz.  Die  Vorrichtungen 
zum  Inipriigtiiren  sind  deshalb  einfach,  und  wird  diese  Arbeit 
zum  grossen  Theile  durch  Unternehmer  ausgeführt. 

Der  4.  Abschnitt  handelt  von  den  Bahnhofsanlagen  im 
Besonderen,  und  es  werden  darin  die  Personenbahnhöfe,  die 
Gütcrbahnhöfe  und  die  Knlilcnhnlinhüfe  speciell  beschrieben 
und  besprochen.  Um  eine  Idee  von  dem  grossartigen  Per- 
sonenverkehr zu  gehen,  führt  der  Verfasser  an,  dass  in  dem 
Cannnn  Street- Bahnhöfe  zur  Zeit  des  grössten  Verkehres  in 
der  Stunde  dreimal  so  viel  Personenzüge  verkehren  als  wäh- 
rend 24  Stunden  auf  dem  Berliner  Bahnhöfe  der  Niedcr- 
schlcsich-Märkiscben  Bahn.  Es  werden  die  Verschiedenheiten 
des  englischen  Reisejiuhlicums  gegenüber  dem  deutschen  richtig 
geschildert  und  die  Ruhe  hervorgehohen,  mit  welcher  der 
grossartige  Personenverkehr  bewältigt  wird.  Die  Anlagen  der 
Personenstationen  in  Charing-Cross  und  Camionstreet  werden 
als  mustergültig  für  die  englischen  Verhältnisse,  und  weil  der 
Betrieb  der  Besitzerin  (South  Eastern  Gesellschaft),  gegenüber 
den  meisten  anderen  Bahnen  vortheilhaft  hervortritt,  ein- 
gehender beschrieben.  Sodann  wird  über  die  übrigen  Haupt- 
halmhöfe  Londons  das  MVsenllichste  erörtert,  wobei  folgende 
Gesichtspunkte  hervorgehen  werden:  die  Personenbahnhöfe 
liegen  in  den  verkehrsreichsten  Tlieilen  der  Städte,  und  ist 
eine  scharfe  Trennung  der  Personenbahnhöfe  von  den  Güter- 
balinhüfcti  durchgeführt:  die  Anordnung  der  englischen  l’er- 
sonenstation  ist  eine  sehr  Raum  ersparende,  die  Disposition  des 
Grundplnnes  eine  woldtirchdachle  und  dem  speciellcn  Bedürf- 
nis* auf  das  Engste  angepasst.  Die  vollständige  Abgeschlossen- 
heit der  Bahnhöfe,  welche  der  Verfasser  erwähnt,  ist  aber 
anders  zu  verstehen  als  in  den  meisten  Städten  des  C’onti- 
nents,  wo  man  sich  nicht  so  frei  bewegen  könnte.  Die  über- 
deckten Aufstellungsplätze  für  Calis  und  Omnibus,  die  eine 
rasche  Expedition  des  Publicum*  iu  jeder  Weise  begünstigende 
Anordnung  der  Billctexpcditionen  und  die  sehr  beschränkten 
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Wartesäle  bilden  andere  hervorragende  Punkto  dieser  Ein- 
richtungen. Die  grossartigen  und  7.wocktniissigen  Eisenbahn* 
hotels  in  den  grossen  Städten  Englands  sind  bekannt.  In 
dem  englischen  Personenverkehr  zeigt  sich  überhaupt  am  deut- 
lichsten, dass  in  England  Zeit  Geld  ist.  Denselben  Eindruck 
wird  auch  die  Beschreibung  der  Güterstationen  auf  den  Leser 
machen,  deren  compendiöse  Einrichtungen  nicht  nur  wegen 
Raumersparnis*,  sondern  noch  mehr  wegen  der  Ersparnis*  an 
Zeit  und  Kraft  getroffen  sind.  Der  Verfasser  behandelt  auch 
die  Frage*  ob  die  in  Deutschland  vorhandene  einzige  Form 
der  Güterschuppen  für  alle  Fälle  und  zwar  insbesondere  für 
verkehrsreiche  Stationen  gleich  zweckmässig  ist,  und  ob  bei 
der  steten  Steigerung  der  Lohnsätze  nicht  ein  Versuch,  die 
Handarbeit  durch  mechanische  Kraft  zu  ersetzen,  gemacht 
werden  solle,  und  spricht  sich  dabei  lobend  über  die  Viel- 
seitigkeit der  englischen  Ingenieure  aus.  — Die  Kohlenbahn- 
lu'ife  sind  England  wol  eigenthümlich,  können  aber  ihrer 
Zweckmässigkeit  wegen  zur  weiteren  Einführung  empfohlen 
worden.  Bei  Beschreibung  einiger  Kohlendepots  wird  vom 
Verfasser  naher  erörtert,  dass  die  Vortheile  dieser  Einrich- 
tungen auf  deutsche  Verhältnisse  nicht  in  gleichem  Masse  An- 
wendung linden  können,  dabei  aber  die  richtige  Bemerkung 
gemacht,  ob  durch  dieselben  nicht  eine  bessere  Wagenaus- 
nutzting  zu  erzielen  sein  würde,  indem  in  Deutschland,  wo 
die  Bahnen  ihre  Kohlenwagen  meistentheils  sellist  stellen,  da- 
durch die  Etitladungszcit  auf  ein  Drittel  reduoirt  würde,  was 
die  jetzt  beliebte  Methode  der  Conventionaistrafen  noch  nicht 
zu  Wege  gebracht  habe. 

Im  5.  Abschnitt  werden  die  sehr  interessanten  unter- 
irdischen Bahnen  Londons,  die  einzigen  ihrer  Art,  näher  be- 
schrieben. Demselben  ist  eine  gute  Eisenbahnknrte  Londons 
beigefügt. 

Im  6.  Abschnitt  wird  der  Betrieb  behandelt,  das  wich- 
tigste Capitol  vorliegender  Schrift.  Die  erste  Abtheilung  des- 
selben behandelt  das  Bctriebsmntcrial , die  zweite  die  Hand- 
habung des  Betriebes.  Der  Verfasser  betont  den  Gegensatz 
der  hohen  Stufe  des  englischen  Locomotivbaues  gegenüber 
den  primitiven  Wagenconstructionen , welchen  man  daselbst 
begegnet.  Bedeckte  Güterwagen  sind  verhältnissmässig  selten, 
und  es  soll  Absicht  sein,  in  Zukunft  nur  offene  Wagen  unter 
Benutzung  von  Decken  zu  verwenden.  Dieser  Umstand  be- 
weist, welchen  Werth  man  auf  die  Benutzung  der  Heltekrahne 
legt.  Die  Tragfähigkeit  der  englischen  Waggons  beträgt  160 
bis  höchstens  180  Ctr.;  das  Verhältnis*  des  todten  zum  nutz- 
baren Gewicht  ist  also  ein  ungünstigeres  als  in  Deutschland. 
Eigenthümlich  ist  die  Einrichtung  der  Eisenbahngescllscbaflen, 
von  Wagenbananstallen  Wagen  zu  miethen,  und  zwar  ent- 
weder auf  kürzere  Zeit  und  unter  Rückgabe  der  Wagen  oder 
so,  dass  dieselben  unch  einem  gewissen  Zeiträume  in  das 
Eigenthum  des  Miethers  übergehen.  Der  Verfasser  empliehlt 
die  Stellung  von  Wagen  seitens  der  Privaten  auch  für  deut- 
sche Verhältnisse,  da  der  regelmässig  während  des  Winters 
eintretende  Wagenmangel  sich  auf  diese  Art  regeln  liesse,  und 
selbst  die  Grossindustrie  dadurch  unabhängiger  gestellt  wäre. 
Diese  Behauptung  wird  ausführlicher  begründet,  und  endlich 
auch  bemerkt,  dass  eine  derartige  Einrichtung  für  das  Ins- 
lebenrufen der  secundären  Eisenbahnen  von  Nutzen  sein 
würde.  Das  Rangircn  geschieht  in  England  öfters  ohne  Loco- 
motiven,  da  die  Wagen  weniger  schwer  sind  und  einen  kurzen 
Radstand  halten,  auch  jeder  Lastwagen  eine  Hebelbremse  be- 
sitzt. Auf  den  Bahnhöfen  zu  London  und  in  den  Docks  wer- 
den dazu  vielfach  die  senkrechten  hydraulischen  'Windetrom- 
meln  benutzt.  Die  Entladungsgleise  an  Kohlenstationen  sind 
für  möglichst  selbstthntige  Entladung  der  Waggons  eingerichtet. 
Die  Länge  der  Züge  ist  gewöhnlich  eine  geringere  als  in 
Deutschland.  Dafür  macht  man  mehrere  Züge  und  lässt  sie 
schneller  laufen.  Auf  das  Bremsen  wird  kein  grosses  Ge- 
wicht gelegt  und  im  Widerspruch  damit  ist  die  Fahrgeschwin- 
digkeit eine  grössere  als  in  Deutschland.  Der  Verfasser 
empliehlt  die  Vermehrung  der  Züge  auch  für  Deutschland, 
findet  aber  schnellere  Gütcrzuggesehwimligkeit  nicht  für  notli- 
wendig.  Der  Signaldienst  zeigt  alle  Abstufungen  von  dem 
ursprünglichen  Trainstabe  bis  zum  Blocksystem.  Die  Eng- 
land eigcnthümlichc  Einschränkung  des  Dienstes  au  Sonn-  und 
Feiertagen  wird  bei  Güterzügen  auch  für  Deutschland  empfoh- 
len. Es  wird  weiter  besonders  uuf  den  gemeinschaftlichen 
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Betrieb  einzelner  Bahnstrecken  durch  verschiedene  Verwal- 
tungen nls  nachahmungswcrth  hingewiesen.  Einzelne  Strecken 
sind  sogar  gemeinschaftliches  Besitzthum  mehrerer  Gesell- 
schaften. 

Im  7.  Abschnitt  werden  sccundäre  Eisenbahnen  behandelt 
mit  einer  interessanten  Beschreibung  der  Festiniogbahn,  wobei 
der  Verfasser  den  etwas  gewagten  Ausspruch  lliut,  „dass  er 
wol  der  einzige  deutsche  Ingenieur  sein  dürfte,  der  dieselbe 
besichtigt  hat.  — Er  empfiehlt  für  sccundäre  Eisenbahnen: 

1)  die  Leitung  des  Unternehmens  durch  die  Staatsregierung; 

2)  eine  finanzielle  Unterstützung  seitens  der  Interessenten, 
Kreise,  der  Provinz  oder  des  Staates ; 3)  Stellung  der  Be- 
triebsmittel seitens  der  anschliessenden  Hauptbahn;  wo  irgend 
möglich,  solle  man  normales  Spurnmss  anwonden.  Die  An- 
sichten des  Verfassers  über  seenndfire  Eisenbahnen  werden 
dann  weiter  entwickelt,  in  ähnlicher  Art,  wie  er  es  in  seiner 
Schrift:  „Die  Anlage  secundärer  Eisenbahnen  in  Prenssen“ 
(besprochen  Bd.  IX,  S.  54.7  d.  Zeitschr.),  getban  bat. 

Im  8.  Abschnitt  werden  die  Tarife  behandelt.  Man  ist 
in  England  vielfach  gezwungen,  die  theucrorcn  Wagenclassen 
zu  benutzen ; kein  Gentleman  fährt  anders  als  in  erster  Classe. 
Die  Fahrpreise  zeigen  die  grössten  Verschiedenheiten  und  sind 
im  Allgemeinen  sehr  hoch.  Wenn  man  aber  bedenkt,  dass 
die  Eisenbahnen  nur  einen  Zweig  des  übrigens  Lebens  vor- 
slellen  und  man  diese  Tarife  z.  B.  mit  den  Hötelpreisen  in 
England  vergleicht,  so  wird  man  sie  eher  niedrig  linden.  Die 
Einnahmen  ans  dem  Personenverkehr  gegenüber  dem  Güter- 
verkehr sind  in  England  weit  grösser  nls  in  Prenssen.  Er- 
leichterungen geben  englische  Bahnen  für  die  mehrere  Tage 
gültigen  Iictourbillets  und  für  Abonnementshiliets,  deren  Dauer 
bis  auf  eine  Woche  abgekürzt  werden  kann  und  welche  man 
hei  Abnahme  mehrerer  Billets  etwas  billiger  bekommt.  Auf 
der  Greift- Enstorn-Bnlm  bestehen  besondere  Abonnements- 
billets  für  Geschäftsleute,  deren  Preis  nach  dem  Ertrag  der 
vorjährigen  Verfrachtung  ennüssigt  wird.  Die  Arbeiterzüge 
haben  besondere  niedrige  Sätze.  Die  Eisenbahnsteuer,  5 pCt. 
der  Einnahme  aller  Personenbillels  erster  und  zweiter  Klasse, 
und  die  hohen  Entschädigungen  für  Unglücksialle  sind  eine 
schwere  Last  des  englischen  Eisenbahnbetriebes.  Der  Ver- 
fasser giebt  hier  die  Mittel  an,  durch  welche  er  eine  Hebung 
des  Personenverkehres  in  Deutschland  erreichbar  glaubt:  den 
Verkehr  auf  kurzen  Strecken,  auf  dem  die  Grösse  des  eng- 
lischen Personenvcrkebres  beruht,  zu  beleben,  die  Züge  zu 
vermehren,  die  Fahrzeiten  ahzukürzen  und  die  Buhnen  in  das 
Innere  der  Städte  zu  führen.  Was  den  Güterverkehr  anbe- 
langt, wird  das  Gesaumiterträguiss  pro  Meile  angeführt  und 
die  Classification,  welche  von  sämmtlichen  zum  Clearingbouse 
gchörcuden  Bahnen  angenommen  wurde,  näher  erwähnt.  Die 
vom  Parlament  festgesetzten  Maximalsätze  sind  für  die  Eisen- 
bahnen ohne  Gefahr  und  für  die  Geschäftswelt  ohne  Nutzen, 
deun  alle  Transporte  von  grösserem  Umfange  werden  zwischen 
dem  Versender  und  der  betreffenden  Eisenbahn  durch  upecielle 
Verträge  abgeschlossen.  Der  Verfasser  findet,  dass  die  deut- 
schen Tarife  in  ihrer  geringen  Höbe  itn  Allgemeinen,  in  der 
geringen  Steigerung  für  kurze  Entfernungen,  wie  in  der  ge- 
ringen Zunahme  für  die  höheren  Tarifklassen  und  insbeson- 
dere in  Betreff  der  grossen  Uebereinstirnmung  der  Tarifsätze 
auf  den  verschiedenen  Bahnen  den  öffentlichen  Interessen  im 
weitesten  Sinne  Rechnung  tragen,  und  beweist  aus  den  be- 
stellenden Daten,  dass  der  Einpfunnigturif  nebst  der  Expeditions- 
gebühr von  2 Thlr.  pro  100  Ctr.  nur  bei  günstiger  Transport- 
länge und  günstigen  Transportverbältnissen  einen  angemessenen 
Nutzen  gewährt;  in  der  Zukunft  könnten  erhebliche  Tarif- 
ermässigungen  nur  unter  entsprechender  Verminderung  der 
Selbstkosten  erfolgen.  Dabei  weist  er  aber  auf  die  Möglich- 
keit hin,  die  Güterwagen  besser  nnszunutzen,  die  Anfentbalts- 
zeiten  abzukürzen  und  eine  gründliche  Tarifreform  vorzu- 
nehmen. 

Der  9.  und  letzte  Abschnitt  behandelt  das  Clearingbouse, 
eine  durch  freiwillige  Vereinigung  der  meisten  englischen 
Eisenbahnen  entstandene  Einrichtung,  das  einzige  gemeinsame 
Band  der  britischen  Eisenbahnen.  Alle  gemeinschaftliche  Ab- 
rechnungen für  den  Personen-,  Güter-  und  Vichverkehr,  Mieths- 
angelegenheiten,  Controlen  der  Wagen  und  beschädigten  Güter, 
sowie  dus  Versicherungswesen  für  den  durchgehenden  Ver- 
kehr werden  durch  dieses  Ceiitralamt  abgemacht.  Der  Vcr- 
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fusser  tlieill  von  dieser  Einrichtung  Alles  mit,  was  für  deutsche  j 
Verhältnisse  von  besonderem  Interesse  sein  könnte,  um  damit 
der  Regelung  des  Abrechnungswesens  in  Deutschland  eine 
neue  Anregung  zu  gehen.  Die  englischen  Rahnen  geben,  un- 
geuchtet  des  colossalen  Geschäftsumfuuges  und  ungeachtet  der 
sehr  verwickelten  Verkehrsverhältnisse,  halbjährliche  Rech- 
nungslegung und  zahlen  die  Dividenden  nicht  etwa,  wie  in 
Deutschland  vielfach,  erst  eiu  halbes  Jahr  nach  dem  Rech- 
nuugschlusa,  sondern  - schon  zwei  Monate  nachher.  Die  Be- 
stimmung und  die  Wirkung  des  Clenringhousc  liefern  den  Be- 
weis, wie  nützlich  ein  allgemeines  Abrechnungshüreau  für  die 
deutschen  Eisenbahnen  sein  könnte. 

Indem  wir- noch  bemerken,  dass  im  Anhang  verschiedene 
Anlagen  bcigclugt  sind,  betreffend  die  Preise  der  Abonnements- 
billets,  die  Güterclassilieation  des  Clearinghouse,  den  Local- 
turif  der  Great  Eastern  und  Kohlcntarif  der  Great  Northern 
Eisenbahn,  eine  Zusammenstellung  der  Kosten,  Längen  etc. 
der  englischen  Eisenbahnen,  haben  wir  deu  Inhalt  des  uns 
vorliegenden  Buches  im  Wesentlichen  augezeigt,  und  können 
wir  wünschen,  dass  die  Eisenbuhnlitcrutur  öfters  durch  der- 
artige; Reisestudien  bereichert  werde. 

London.  L.  V. 


Hüttenwesen. 

Zuguteinucliting  goltl-  und  silberhaltiger  kiesiger 
Kupfererze.  — ln  der  , Berg-  und  hüttennmnn.  Zeitung“, 
1671,  S.  65,  schlagt  Ilans  Ilamdohr  in  Virginia  City  eine 
neue  Methode  der  Zugutcmticbung  gnld-  und  silberhaltiger 
kiesiger  Kupfererze  vor,  welche  zum  Zweck  hat: 

1)  die  Darstellung  von  Feinkupfer  durch  einmalige  Schmel- 
zung zu  ermöglichen  mit  Umgehung  der  bei  deu  gewöhnlichen 
Methoden  fallenden  und  immer  wieder  zu  verarbeitenden 
Zwischenpmducte,  wodurch  eine  entsprechende  Ersparnis  an 
Zeit  und  Kosten  bedingt  würde; 

2)  die  Gewinnung  des  etwa  in  den  Erzen  enthaltenen  Goldes 
und  Silbers  durch  einfache  Amulgmuution  zu  bewirken; 

5}  den  Metallverlust  auf  ein  Minimum  zu  rcducireu  und 

•4)  die  Nebenproducte  zweckmässig  zu  verwerthen. 

Zur  Erreichung  dieser  Zwecke  sind  folgendu  Operationen  • 
erforderlich : 

1)  Pochen  der  Erze  zur  Feinheit  von  Afterkorn. 

2)  Entschwefelung  der  schwefelhaltigen  Erze. 

3)  Auflösung  eines  Tbcils  der  Erze  in  Schwefelsäure. 

4)  Reduction  des  in  einem  anderen  Theile  der  Erze  ent- 
haltenen Kupfer-  und  Eisenoxyds  zu  metallischen  Körnern 
von  Kupfer  und  Eisen  durch  Glühen  der  pulverisirteu  und 
mit  Kohlenstaub  gemischten  Erzmasse  unter  Luftabschluss. 

5)  Fällung  de»  schwefelsauren  Kupferoxyds  mit  den  durch 
die  vorhergehende  Operation  gewonnenen  Körnern  von  me- 
tallischem Eisen;  bei  welchem  ausser  dem  resultirenden  Cement- 
kupfer  zugleich  die  durch  die  vorhergehende  Operation  eben- 
falls gewonnenen  Körner  von  metallischem  Kupfer  wieder-  j 
gewonnen  werden. 

6)  Aussüssung  des  Cementkupfers,  Auspressung  des  Was- 
sers in  einer  hydraulischen  Presse.,  Trocknung  dor  dadurch 
erhaltenen  Kupferkuchen  und  Schmelzung  derselben. 

7)  Krystallisatinn  und  Cnlcinntion  des  durch  die  Fül- 
lung des  Cementkupfers  resultirenden  Schwefelsäuren  Eisen- 
oxyds, wobei  als  Endresultate  Schwefelsäure  (wieder  zu  Auf- 
lösung des  Erzes  zu  benutzen)  und  reines  Eisenoxyd  gewonnen 
werden. 

8)  Glühen  des  reinen  Eisenoxyds  mit  Kohlenstaub,  unter 
Luftabschluss,  wodurch  entweder  Stabeisen  oder  Stahl  erzeugt 
werden  können. 

9)  Amnlgnnmtion  der  etwa  Gold  oder  Silber  enthaltenden 
Rückstände. 

Das  Pochen  der  Erze  bedarf  keiner  weiteren  Er- 
klärung, da  hierzu  nur  ein  einfaches  Pochwerk  erforderlich  ist 
Umstände  müssen  entscheiden,  ob  Nass-  oder  Trockenpochen 
vorznziehen  ist.  Erze,  welche  geröstet  oder  rcducirt  werden 
sollen,  müssten,  wenn  nnss  gepocht,  erst  getrocknet  werden, 
allein  die  grössere  Billigkeit  des  Nasspnchens  wird  in  den 
meisten  Fällen  die  Kosten  des  nuchherigcn  Trocknens  muhr 
als  decken.  Oxydhaltige  Erze  sind  jedenfalls  nass  zu  pochen, 
du  dieselben  beim  Trockenpochen  einen  für  die  Gesundheit 


der  Arbeiter  nuchtheiligen  Staub  erzeugen.  Ein  weiterer  Vor- 
zug des  Nasspnchens  besteht  darin,  dass  dasselbe  eine  Tren- 
nung der  Korngrössc  gestattet.  Das  röschere  Korn  kann  dann 
zweckmässiger  zur  Auflösung  verwendet  werden,  während  die 
Schlämme  das  passende  Material  für  die  Reduction  liefern. 

Eine  Entschwefelung  der  Erze  ist  nothwendig,  weil 
Erze,  welche  durch  die  vorliegende  Methode  zu  Gute  gemacht 
werden  sollen,  das  Kupfer  und  Eisen  entweder  als  Oxyde 
oder  in  solchen  chemischen  Combinationen  enthalten  müssen, 
welche  in  verdünnter  Schwefelsäure  gelöst  oder  durch  ein- 
fachen Zuschlag  Ton  Kohlenstaub  metallisch  reducirt  werden 
können.  Schwefelhaltige  Erze  müssen  daher  zuvor  bis  zu 
einer  vollkommenen  Entschwefelung  geröstet  werden.  Diese 
Röstung,  mag  dieselbe  in  mechanischen  oder  gewöhnlichen 
Röstöfen,  z.  B.  Ktetefcld'schcn,  vorgenommen  werden,  wird 
durch  ein  Einmischen  von  Kohlenstaub  unter  das  Röstgut, 
sehr  befördert.  (Referent  möchte  sich  indessen  hier  einige 
Zweifel  an  der  oxydirendeu  Wirkuug  des  zugcschlngcncn 
Kohlenstaubes  erlauben.) 

Der  mineralogische  Charakter  der  Erze  oder  ökonomische 
Gründe  könnten  unter  Umständen  statt  einer  entschwefclnden 
entweder  eine  auf  die  Bildung  von  schwefelsau  rein  Kupfer- 
oxyd gerichtete  oder  auch  eine  chlorircude  Röstung  empfehlen. 
Eine  jede  dieser  Methoden  würde  dem  Zwecke  entsprechen, 
welcher  einfach  darin  besteht,  das  Kupfer  in  den  Erzen  in 
eine  solche  chemische  Verbindung  zu  bringen,  welche  ent- 
weder die  Bildung  eines  anslaugbaren  Kupfcrsalzcs  vorbereitet 
oder  selbst  aus  einem  solchen  Salze  besteht.  Die  grössten 
ökonomischen  Vortheile  und  sichersten  Erfolge  glaubt  Rain- 
dohr  nach  seinen  Erfahrungen  dadurch  erreichen  zu  können, 
dass  er  dieses  auslaughare  Kupfersulz  durch  entschwcfclnde 
Röstung  und  nachhcrige  Behandlung  des  Röstgutes  mit  Schwefel- 
säure herstvllt,  und  zwar  aus  folgenden  Gründen; 

1)  Die  Bildung  von  schwefelsaurem  Kupferoxyd  aus 
schwefelhaltigen  Erzen  durch  Iiöstuug  ist  ohne  Kupferverlust 
unmöglich,  wenn  uinn  nicht  die  Rückstände,  in  denen  immer 
noch  Kupfer  entweder  als  Oxyd  oder  als  unzerselztes  Schwefel- 
erz enthalten  ist,  einer  Ueberarbeitung  unterwirft. 

2)  Durch  ontschwefelnde  Röstung  und  Auflösung  des  ge- 
bildeten Kupferoxyds  in  Schwefelsäure  ist  der  Kupfervcrlnst 
fast  gänzlich  vermieden. 

3)  Die  entschwefelnde  Röstung  ist  die  einfachste  und  bil- 
ligste Röstmethode. 

4)  Bei  entschwefelndcr  Röstung  kann  der  Schwefel  zur 
Gewinnung  der  für  die  Auflösung  erforderlichen  Schwefel- 
säure benutzt  werden,  während  bei  chlorirender  Röstung  eiu 
grosser  Theil  des  Schwefels  durch  die  Bildung  von  schwefel- 
saurem  Natron  absorbirt  wird. 

5)  Bei  chlorirender  Röstung  muss  immer  ein  Ueberschuss 
von  Kochsalz  zugegeben  werden,  da  ein  Theil  des  Chlors  un- 
vermeidlich zur  Bildung  von  Eisenchlorid  verbraucht  wird. 

6)  Der  V’erlust  an  Schwefelsäure  bei  der  Auflösung  des 
Kupferoxyds  ist  nur  nominell,  da  bei  gehöriger  Vorsicht  die  Bil- 
dung anderer  schwefelsaurer  Salze  leicht  verhütet  werden  kann. 

7)  Wird  das  Kupfer  als  eine  Chlorverbindung  ausgclaugt, 
so  ist  das  resultirendc  Endproduct  Eiscnchlorid,  welches  kei- 
nen Marklwcrth  hat,  während  wenn  schwefelsaures  Kupfer- 
oxyd gebildet  wird,  als  Endproduct  schwefelsaures  Eisenoxyd 
erhalten  wird.  Dieses  letztere  ist  an  sich  werthvoll  oder  kann 
zur  Wiedergewinnung  der  Schwefelsäure  verwendet  werden. 
Das  in  letzterem  Falle  fallende  Endproduct,  reines  Eisenoxyd, 
ist  eine  werthvolle  Farbe  oder  kann,  wenn  als  solche  nicht 
verwerthbar,  in  Stabeisen  oder  Stahl  verwandelt  werden. 

Die  Auflösung  der  Erze  in  Schwefelsäure  bedarf 
an  sich  wol  kaum  einer  weiteren  Erläuterung;  einige  hier 
nachfolgende  Bemerkungen  sollen  zur  besseren  Würdigung 
und  zum  Verständnis»  der  vorgeschlagenen  Methode  beitragen. 

Um  Feinkupfer  durch  einmalige  Schmelzung  zu  erhalten, 
müssten  der  Schwefel  und  das  Eisen,  welche  mehr  oder  weniger 
in  allen  Erzen  enthalten  sind,  vor  der  Schmelzung  aus  den 
Erzen  entfernt  werden.  Wie  bekannt,  ist  bei  den  gewöhn- 
lichen Schmclzmethoden  eine  gänzliche  Entfernung  des  Schwe- 
fels vor  der  ersten  Schmelzung  deshalb  nicht  räthlich , weil 
dadurch  ein  bedeutender  Kupferverlust  veranlasst  werden 
würde;  uin  diesen  Verlust  auf  eiu  Minimum  zu  rcduciren, 
wenn  er  auch  immer  noch  bedeutend  genug  bleibt,  ist  nur 
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eine  sehr  allmälige  Entschwefelung  zulässig,  und  ist  wol  durin 
der  Hauptgrund  der  Bildung  so  vieler  Zwischenproducte  zu 
Suchen.  Dieser  Grund  dürfte  nicht  Platz  finden . wenn  nach 
einer  vollkommenen  Todtröstnng  Schwefelsäure  zur  Extraction 
des  Kupfers  angewendet  wird,  da  in  diesem  Palle  kein 
Kupferverlust  stnttfindet.  Ein  zweiter  Hauptgrund  für  die 
Nothwendigkeit  der  Bildung  so  vieler  Zwischenproducte  ist 
das  Eisen.  Es  ist  unmöglich , dieses  durch  Schmelzung  auf 
einmal  zu  entfernen,  und  endlich  entfernt  bleibt  dasselbe  für 
immer  nutzlos  in  den  hei  den  oft  wiederholten  Schmelzungen 
fallenden  Schlacken.  In  der  vorliegenden  Methode  wird  über 
das  in  den  Erzen  enthaltene  Eisen  in  folgender  Weise  dis- 
pnnirt.  In  dem  zur  Auflösung  bestimmten  Tlieile  der  Erze 
bleibt  dasselbe  als  Oxyd  in  den  Rückständen  und  möchte  wol 
nur  in  seltenen  Köllen  nutzbar  zu  machen  sein,  während  das- 
selbe in  dem  zur  Reduction  bestimmten  Tlieile  der  Erze  in 
metallisches  Eisen  verwandelt , dann  zur  Prncipitation  des 
Kupfers  aus  seiner  Schwefelsäuren  Lösung  benutzt  und  end- 
lich als  Schwefelsäure*  Eisenoxyd  wiedergewonnen  wird.  Durch 
diese  Combination  von  Auflösung,  Reduction  und  Präcipitation 
soll  das  Problem,  den  Schwefel  und  das  Eisen  vor  der  ersten 
Schmelzung  von  dem  in  den  Erzen  enthaltenen  Kupfer  zu 
trennen,  und  zwar  ohne  nachherigen  Kupferverlust,  voll- 
kommen gelöst  werden.  Dabei  wird  das  der  Schmelzung  zu 
unterwerfende  Quantum  auf  das  Ceuientkupfer,  auf  die  durch 
die  Reduction  gewonnenen  Körner  von  metallischem  Kupfer 
und  auf  dasjenige  Quantum  von  Gangart  reducirt,  welches  in 
den  für  die  Reduction  benutzten  Erzen  etwa  enthalten  sein 
sollte. 

Der  Procenlgehalt  des  Erzes  an  Kupfer  und  Eisen  be- 
stimmt, wie  viel  von  einem  gewissen  Erzqunutum  aufzulösen 
und  wie  viel  zn  rcducircn  ist;  so  würden  z.  B.  von  9 Tonnen 
Erz,  welches  10  pCt.  Kupfer  und  15  pCt.  Eisen  enthalten 
sollte,  6 Tonnen  aufgelöst  und  3 Tonnen  reducirt  werden 
müssen. 

Bei  den  von  ihm  angestellten  Versuchen  hat  Rnmdnhr 
zur  Auflösung  des  Erzes  kupferne  Pfannen  henuzl.  fi  Fuss 
(1*>)  lang,  4 Kuss  (1”,»)  breit  und  18  Zoll  (455"“)  hoch, 
in  denen  600  bis  9t)0  Pfd.  Erz  auf  einmal  behandelt  werden 
konnten.  Ein  dem  Gewichte  des  Erzes  etwa  gleiches  Gewicht 
Wasser  wurde  auf  die  Erzmnsse  gegeben  und  so  viele  Pfunde 
concentrirte  Schwefelsäure  hinzugefiigt,  als  das  Erz  Pfunde 
Kupferoxyd  enthielt.  Bei  Anwendung  von  gelinder  Erhitzung 
war  die  Auflösung  gewöhnlich  in  8 Stunden  vollendet.  Nur 
gegen  das  Ende  der  Operation,  namentlich  wenn  Schwefel- 
säure im  Ueberscbnss  zugegeben  war,  wurde  Eisen  oder  Gang- 
art gelöst.  Wenn  man  aber  die  Vorsicht  gebraucht,  nur  so 
viel  Schwefelsäure  hinzuzugehen,  als  erforderlich  ist,  um  dua 
in  den  Erzen  enthaltene  Knpfor  in  schwefelsnures  Kupferoxyd 
zu  verwandeln , so  erhält  man  eine  fast  reine  Kupferlösung, 
da  das  Kupfer  zuerst,  dann  das  Eisen  und  zuletzt  die  Gang- 
art gelöst  wird. 

Ein  Säurcverluat,  bedingt  durch  die  Auflösung  anderer 
Mineralien,  kann  daher  leicht  vermieden  werden;  sollte  in- 
dessen auch  etwas  Eisen  gelöst  werden,  so  kann  die  dadurch 
absorhirtc  Säure  leicht  aus  dem  gebildeten  Eisenvitriol  wieder 
gewonnen  werden.  In  einzelnen  Fällen,  z.  B.  für  die  Fahri- 
cation  von  Kupfervitriol,  möchte  es  seihst  zweck  massiger  sein, 
einen  geringen  Anlheil  Kupfer  zu  opfern,  um  eine  reine  Lö- 
sung zu  erhalten.  Sollte  die  Lösung  dennoch  etwas  Eisen 
enthalten,  so  kann  dieses  durch  das  Kochen  derselben  und 
nachhcriges  Filtriren  entfernt  werden. 

Um  diesen  Auflösiingsprrtcess  so  weit  zn  vereinfachen, 
dass  auch  ungeübte  Arbeiter  bei  demselben  angestellt  werden 
konnten,  wurde  versucht,  die  Lösung  in  hölzernen  Bottichen 
ohne  Hitze,  ohne  das  Erz  vorher  zu  prohiren,  zu  wiegen  oder 
die  Säure  abzutnessen,  rorznnebmen.  Man  erhielt  eine  reine 
concentrirte  Lösung,  ohne  Kupfer-  oder  Sfiiireverlust,  durch 
Benutzen  mehrerer  Bottiche,  welche  'so  aufgestellt  waren,  dass 
die  Lösung  aus  dem  ersten  in  den  zweiten,  ans  dein  zweiten 
in  den  dritten  Giessen  konnte.  Die  Bottiche  waren  mit  einem 
falschen  durchlöcherten  Boden  versehen,  welcher  einige  Zoll 
hoch  mit  Quarzstückcn  belegt  war,  so  dass  dasselbe  Gelass 
zum  Lösen  und  Filtriren  gebraucht  werden  konnte.  Der 
obere  Bottich  wurde  mit  Erz  angefüllt  und  verdünnte  Schwefel- 
säure darübergegossen.  Die  Lösung  war  gewöhnlich  in  48 Stun- 


den vollendet.  War  noch  freie  Schwefelsäure  vorhanden,  so 
Hess  man  die  Lösung  in  den  in  gleicher  Weise  vorbereiteten 
zweiten  Bottich,  von  du,  wenn  nüthig,  in  den  dritten  laufen, 
bis  die  Lösung  hinreichend  concentrirt  war.  Der  Kupfer- 
gehalt-der  Erze  muss  die  Anzahl  der  nuzuwendenden  Lösungs- 
gelässe  bestimmen. 

Bei  Anlegung  grösserer  Werke  für  nasse  Processe,  in 
denen  eine  Reihenfolge  von  Gefässen  stufenförmig  uufzustellcn 
ist,  empfiehlt  Rnmdnhr  überhaupt  die  Gelasse,  welche  zeit- 
weise ein  verschiedenes  Niveau  eiimchmon  sollen,  auf  sepa- 
rate Pintformen  zu  stellen , welche  mit  Hilfe  einer  hydrau- 
lischen Presse  gehoben  oder  versenkt  werden  können.  Der 
grosse  Vortheil  einer  solchen  Einrichtung  bestellt  darin,  dass 
sämmtlichc  Gelasse  in  einem  Niveau  aufgestellt  werden  können. 

Die  Reduction  des  Erzes  bedarf  einiger  weiteren 
Erläuterungen,  da  hierin  die  wesentliche  Eigenthümlichkcit 
der  vorliegenden  Methode  besteht.  Das  Prineip  derselben, 
welches  übrigens  nach  Ansicht  des  Referenten  nicht  mehr 
ganz  neu  ist,  besteht  in  Folgendem:  wenn  man  ein  Gemisch 
von  pulverisirtcm  Kupferoxyd  und  Eisenoxyd,  mit  Kohlen- 
staub gemischt,  unter  Luftabschluss  ein  bis  zwei  Stunden  lang 
einer  hellen  Rothgluth  aussetzt,  so  werden  das  Kupfer  und  Eisen 
separat  zu  metallischen  Kontern  reducirt.  Der  Grund  davon 
ist  einfach  der,  dass  das  Kupfer  bei  geringerer  Hitze,  also 
zuerst,  das  Eisenoxyd  erst  späterhin  nach  längerer  Hitze,  aber 
beide  vor  ihrem  Schmelzpunkte  zu  Metall  reducirt  werden. 
Hierdurch  wird  es  möglich,  das  fast  in  allen  Kupfererzen  ent- 
haltene Eisen  zur  Gewinnung  des  in  demselben  Erze  enthal- 
tenen Kupfers  zu  benutzen. 

Das  auf  diese  Weise  producirte  Eisenpulver  ist  durch 
seine  ausserordentliche  Fällungskraft  ausgezeichnet;  da  das- 
I selbe  sehr  fein  und  porös  ist,  so  fällt  es  das  Kupfer  aus  seinen 
Lösungen  fast  augenblicklich  und  lässt,  wenn  nicht  im  Ueber- 
schusse  zugegeben,  keine  Spur  metallischen  Eisens  im  Cement* 
kupfer  zurück,  so  dass  das  mit  Hilfe  dieses  Eisens  producirte 
Ceuientkupfer  bei  einmaliger  Schmelzung  Feinkupfer  ergiebt. 

Die  Reaction  des  aus  reinem  Eisenoxyd  prüpurirten 
Eisenpulvers  ist  so  schnell  und  vollständig,  fast  der  Reaction 
von  Chlor  in  Silberlösutigen  gleich,  dass  man  dasselbe  zn 
Kupferproben,  durch  Berechnung  des  Kupfergcbalts  aus  dem 
zum  Fällen  benutzten  Quantum  Kisenpulver,  auwenden  könnte. 

Uamdohr  benutzte  zu  seinen  Reductionsversuchcn  einen 
t>  Fuss  (l’>s)  hohen  Ofen  von  2 Fuss  (0“,«i)  Quadrat  im 
Lichten,  in  welchem  neun  vierzöllige  (101'"’)  eiserne  Gasrohren 
vertical  so  eingesetzt  waren,  dass  überall  wenigstens  3 Zoll 
(7fi““)  Spielraum  für  das  Brennmaterial  blich.  Das  innig  mit 
10  bis  12  pCt.  Kohlenstaub  gemengte  Erz  wurde  alluiälig  in 
die  während  dieser  Operation  am  unteren  Ende  geschlossenen 
Röhren  eingetragen,  bis  dieselben  gefüllt  waren.  Das  Feuer 
wurde  dann  noch  etwa  20  Minuten  fortgesetzt  und  dann  das 
untere  Ende  der  Röhren  geöffnet.  Die  pulverisirte  Erzmnsse, 
welche  jetzt  aus  einem  Gemische  von  separaten  metallischen 
Körnern  von  Knpfor  und  Eisen  und  Gangart  besthht,  und 
welche  hei  Anwendung  der  richtigen  Hitze  keine  Spur  von 
Znsanmiensinternng  zeigt  , fiel  daun  in  ein  mit  Wusser  ge- 
fülltes GelÄss,  um  die  Oxydation  der  noch  glühenden  Kupfer- 
und  Kisenkörnchcn  zu  verhüten,  oder  wurde  unmittelbar, 
noch  glühend,  in  die  PriieipitationsgolUsse  gegeben. 

Das  Chargiren  des  Ofens,  die  Reducirung  und  die  Ent- 
leerung des  Ofens  nahmen  etwa  drei  Stunden  in  Anspruch ; 
dabei  hatte  der  Ofen  eine  Capncität  von  UKI  Ffd.  Erz  pro 
Stande  oder  24  Ctr.  pro  Tag.  Ausser  10  bis  12  pCt.  Kohlen- 
staub wurden  j Klafter  Tannenholz  während  dieser  Zeit  ver- 
braucht. Bei  Anwendung  eines  Flammofens,  in  welchen 
100  oder  mehr  derartige  Röhren  eingesetzt  werden  könnten, 
glaubt  Iiaiiidohr  mit  2 bis  3 Klafter  Holz  als  Brennmaterial 
wenigstens  200  Ctr.  pro  Tag  reduciren  zu  können. 

Die  Hauptschwierigbeit  der  Reduction  in  Röhren  besteht 
in  dem  Einträgen  des  Erzes,  welches,  wie  erwähnt,  nur  sehr 
alluiälig  geschehen  darf.  Der  Grund  davon  besteht  in  der 
rapiden  Entwickelung  von  lvohlenoxydgas,  welches  durch  das 
Einfällen  des  mit  Kohlenstaub  gemengten  Erzes  in  die  glühen- 
den Röhren  gehildht  wird  und  eine  starke,  dem  Aufkocliuu 
ähnliche  Bewegung  in  der  Masse  verursacht.  Sollte  eine  zu 
grosse  Masse  auf  einmal  eingelragen  oder  zu  schnell  auf- 
gegeben werden,  so  kann  dieses  Aufkochen  selbst  bis  zur 
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Intensität  einer  Explosion  sich  steigern.  Diesem  L'ebelstanüe 
abzuhelfen,  hat  Ramdohr  einen  Ofen  construirt,  welcher  mit 
einigen  unwesentlichen  Abänderungen  auch  lur  die  Wieder- 
gewinnung der  Schwefelsäure  aus  dem  Eisenvitriul  angewendet 
werden  kann. 

Der  aus  gusseisernen  Platten  bestehende  Boden  des  Ofens 
von  4 Fnss  Länge  und  9 Fuss  (2", 7«)  Breite  ruht  auf 

dem  in  der  Mitte  gelegenen,  mit  einem  Bogen  überspannten 
Feuerplatze  und  vier  liilerstützuiigsmaucru.  Vom  Feucrplatze 
aus  wird  die  Flamme  durch  drei  oder  mehrere  OefTnungcn 
in  dem  Gewölbe,  sowie  durch  correspondirende  Oeffnungen 
in  den  (Jnterstützungsnmuern  glcicbmfissig  über  die  untere 
.Seite  des  Ofens  verbreitet.  Auf  den  gemauerten,  12  Zoll 
(30!)““)  hohen  Seitenwänden  des  Ofens  liegt  ein  Gewölbe,  in 
welchem  drei  Oeffnungen  für  das  Einträgen  der  Chargen  und 
drei  Oeffnungen  für  die  Abführung  deH  Wasserdampfes  und 
des  im  Anfunge  der  Operation  im  Ueberschusse  sich  ent- 
wickelnden Kohlenoxydgases  sich  befinden.  Diese  letzteren 
Oeffnungen  sind  durch  einen  Zug  mit  dem  Schornstein  ver- 
bunden: diese  Verbindung  wird  indessen  durch  einen  Schieber 
abgeschlossen,  sobald  das  Aufkochen  der  eingetragenen  Erz- 
masse aufhürt.  Zum  Ausziehen  der  reducirleri  Masse  sind 
drei  Arbeilsöffnungen  in  einer  der  längeren  Seitenwände  des 
Ofens  angebracht.  Während  der  Reduction  müssen  sämint- 
licbe  Oeffnungen  luftdicht  verschlossen  werden,  und  die  redu- 
cirte  Masse  aus  dem  Ofen  unmittelbar  in  duzu  passende,  mit 
Wasser  ungefüllte  Gefässe  hineingezogen  oder  in  die  Präcipi- 
Inlinnsgefässe  hineingegeben  werden.  In  einem  Ofen  der  an- 
gegebenen Grösse  kann  eine  Charge  von  1 Tonne  (20  Ctr.) 
in  zwei  Stunden  reducirt  werden;  es  hat  derselbe  also  eine 
Cupucitat  von  12  Tonnen  in  24  Stunden  bei  einem  Aufwaude 
von  2 bis  3 Kläffer  liolz  als  Brennmaterial. 

Für  die  Calcination  des  sehwefelsurcn  Eisenoxyds  und  die 
Destillation  der  in  demselben  gebundenen  Schwefelsäure  kann 
ein  ähnlicher  Ofen  benutzt  werden.  In  diesem  Falle  muss 
der  Boden  des  Ofens  aus  einem  von  der  Säure  nicht  angreif- 
baren Material  (z.  B.  Graphitplatten)  hergestellt  und  anstatt 
drei,  sechs  oder  mehrere  Oeffnungen  in  dem  Gewölbe  des 
Ofens  für  die  Abführung  der  Schweielsnuredänipfe  angebracht 
werden,  welche  dann  statt  mit  dem  Schornsteine  mit  Con- 
densirungsknmmcrn  in  Verbindung  zu  setzen  sind. 

Auf  die  Erfolge  der  in  neuester  Zeit  eingeführren  Stcte- 
fc  Id  t 'sehen  Oefen,  über  welche  auch  in  d.  Z.  S.  386,  Bd.  XV, 
berichtet  wurde,  gründet  Ramdohr  die  Hoffnung,  einen  auf 
dasselbe  Princip  begründeten  Reductionsofen  construiren  zu 
können.  Seine  darauf  gerichteten  Versuche,  in  denen  er  ent- 
weder die  mit  Kohlenstaub  gemischte  Erzmassc  in  eine  von 
aussen  erhitzte  Röhre  oder  die.  ungemischte  Erzmasse  in  eine 
init  Kohlenoxydgas  continuirlich  sich  füllende  Röhre  cinfiihrte, 
hatte  er  .indessen  zur  Zeit  noch  nicht  vollendet;  glaubte  da- 
bei, das  grosse  Desideratum  einer  continuirlichcn  Arbeit, 
durch  eine  entsprechende  Erspnrniss  von  Arbeitskosten  und 
Brennmaferiol , sowie  eine  volle  Ausnutzung  der  zur  Reduc- 
tion  anzuwendenden  Holzkohle  notbwendigerweise  bedingt, 
werde  ohne  Zweifel  von  dem  einen  oder  anderen  Experimen- 
tator bei  Verfolgung  des  dein  St ctefe I d 'sehen  Ofen  zum 
Grunde  liegenden  und  von  Stetefeld  in  Amerika  zuerst  mit 
80  glänzenden  Resultaten  praktisch  (angeführten  Principien  der 
Continuirlichkeit  erreicht  werden.  Referent  dagegen  möchte 
nicht  unterlassen  darauf  hinzuweisen,  dass  das  Princip  der 
continuirlichcn  Röstung  längst  vor  Stctefeld’s  Röstofen, 
namentlich  durch  den  Qors  len  hfl  forschen  Ofen,  ober  auch 
schon  vor  diesem  praktisch  erreicht  wurde,  was  die  Hültcii- 
leute  in  Virginia  City  wol  auch  wissen  müssten. 

Sollte  das  zu  behandelnde  Erz  zu  viel  Gangart  oder  Me- 
talle enthalten,  welche  das  Ceroentkupfer  in  einem  solchen 
Grade  verunreinigen  würden,  dass  dasselbe  einer  Raffinitinn 
unterworfen  werden  müsste,  oder  enthalten  die  Erze  Gold  oder 
Silber,  so  muss  das  zur  Fällung  erforderliche  Fasenpulver  aus 
dem  durch  die  Calcination  des  Schwefelsäuren  Eisenoxyds  ge- 
wonnenen reinen  Eisenoxyd  hergestclll  werden.  Unter  Um- 
ständen möchte  es  selbst  zweckmässiger  sein,  hei  derartigen 
Erzen  die  Fällung  gänzlich  zu  umgehen  ,*  die  Kupferlösung 
cinzudampfen , Kupfervitriol  zu  bilden,  diesen  zu  cnlciniren, 
wobei  die  Schwefelsäure  wieder  zu  gewinnen  ist,  und  das  resul- 
tirendc  reine  Kupferoxyd  auf  dieselbe  Weise  wie  das  Erz 


durch  Glühen  mit  Kohlenstaub  zu  metallischen  Körnern  zu 
reduciren  und  dann  zu  schmelzen. 

In  den  beiden  letzteren  Fällen  würde  nur  metallisches 
Kupfer,  Cemcntkupfer  oder  reducirtes  Kupferpulver  zu  schmel- 
zen sein,  und  müssten  die  Rückstände  von  den  Lösungsgcfnsscn 
auf  Gold  und  Silber,  wenn  solches  in  den  Erzen  enthalten 
sein  sollte,  besonders  verarbeitet  werden.  Der  mineralogische 
Churakter  der  FIrze  und  ökonomische  Rücksichten  müssen  ent- 
scheiden, welche  Methode  lur  einen  gegebenen  Fall  zu  wäh- 
len ist 

Bei  dieser  Gelegenheit  macht  Ramdohr  auch  auf  die 
Verwendbarkeit  der  eben  besprochenen  Tiegelschmelzerei,  auf 
die  Nioderschlagarbeit  für  Bleierze,  aufmerksam.  Von 
dem  Princip  ausgehend,  dass  eine  feine  Zertheilung  und  in- 
nige Mischung  die  chemische  Reaetion  ausserordentlich  unter- 
stützen, mischte  er  pulverisirten  Bieiglanz  mit  Fiisenpulver  und 
erhielt  durch  Schmelzung  dieses  Gemisches  Resultate,  welche 
der  gewöhnlichen  Blciprobe  fast  gleich  kamen.  Auch  aus 
Eisenerzen  (Magneteisen,  Fiisenglanz)  hergestelltes  Eisenpulver 
wurde  mit  gleichem  Erfolge  angewendet.  Weitere  Versuche 
haben  den  Verfasser  vollkommen  überzeugt,  dflss  das  aus 
Eisenerzen  unmittelbar  präparirte  Eiscnpnlver  ein  bei  Weitem 
besseres  und  billigeres  Reductionsiiiilte)  für  Bleierze  liefert 
als  die  wol  sonst  dazu  verwendeten  Eiscngrnnalien,  dass  ferner 
bei  richtiger  Wahl  der  Eisenerze  leicht  eine  Gattirung  erzielt 
werden  kann,  in  welcher  die  in  den  Eisenerzen  enthaltene 
Gaiignm&sc  als  Flussmittel  für  die  etwa  in  den  Bleierzen  ent- 
haltenen erdigen  Bestandtlieile  benutzt  werden  kann.  Da  es 
nun  keiner  Schwierigkeit  unterliegen  würde,  dem  Princip  des 
Tiegelschmelzens  entsprechende  Oefen  im  Grossen  'zu  con- 
struiren,  so  glaubt  er,  dieses  Eisenpulver  werde  für  die  Ge- 
winnung des  Bleies  unzweifelhaft  von  ebenso  grosser  Wichtig- 
keit werden  wie  für  die  Gewinnung  von  Kupfer,  und  stelle 
dasselbe  eine  Bleiarbeit  in  Aussicht,  bei  welcher  weder  Hoh- 
öfen  noch  Gebläse  erforderlich  sind. 

Die  Präcipitation  des  Kupfers  ist  so  einfach  wie  die 
vorhergehende  Operation.  Mit  Hilfe  des  entweder  aus  Eisen- 
oxyd oder  eisenhaltigen  Kupfererzen  präpurirten  Kiscnpiilvers 
geschieht  die  F'äilimg  so  schnell  und  vollständig,  dass  irgend 
ein  Quantum  Kupferlösung,  namentlich  bei  Anwendung  von 
Wärme,  in  dem  Zeitraum  einer  Stunde  entkupfert  werden 
kann.  Das  resultirendc  Kupfer  ist  Fcinkupfer;  die  zu 
gleicher  Zeit  bei  dieser  Präcipitation  wiedergewonnenen  Kupfer- 
körncr  des  reducirten  Firzcs  bestehen  ebenfalls  aus  F'uinkupfer, 
wenn  beim  Reduciren  des  F'.rzcs  die  Feuerführ ung  eine  vor- 
sichtige war. 

Auf  diese  zweifache  Gewinnung  des  Kupfers,  cinmul  als 
Cemcntkupfer  und  dann  als  rcducirte  Kupferkörner  wird  die 
Oekonomie  des  vorliegenden  Processes  wesentlich  begründet. 
Vorausgesetzt,  dass  10  Tonnen  Erz  verarbeitet  werden  sollen, 
welche  25  pCt.  Kupfer  und  so  viel  Eisen  enthalten,  dass 
4 Tonnen  davon  reducirt  werden  müssen,  um  Eisen  genug 
für  die  Präcipitation  des  in  den  übrigen  6 Tonnen  enthaltenen 
Kupfers  zu  gewinnen,  erhält  man  durch  diese  C'ombimition 
von  Auflösung,  Präcipitation  und  Reduction  3000  Pfd.  als 
Cementkupfer  und  2000  Pfd.  als  rcducirte  Kupferkörner.  Das 
aus  demselben  Erze  gewonnene  und  durch  diese  Präcipitation 
als  schwefelsaures  Eisenoxydul  in  der  F'orm  eines  werthvollen 
Productes  wiedergewonnene  Eisen  wird  in  fast  allen  F'älicn 
sämiiilliche  Redur.tionskosteu  mehr  als  decken,  so  dass  man 
das  durch  die  Reduction  gewonnene  Kupfer  iti  dem  vorliegen- 
den Processe  als  ein  und  zwar  sehr  werthvolles  Nebenproduet 
betrachten  muss. 

Für  die  Präcipitation  werden  ebenfalls  bölzere  Gelasse, 
ähnlich  denen,  welche  man  zur  Auflösung  benutzte,  angc- 
wendet  Anstatt  mit  Erz  füllt  man  dieselben  mit  Eisenpulver 
oder  redueirtem  Erze  und  lässt  die  Kupferlösung  aus  dem 
ersten  in  dus  zweite  Gefass  laufen  u.  s.  f.  Zeigt  die  Lauge, 
welche  aus  einem  der  Gefässe  läuft,  einen  gleichen  Kupfer- 
gehalt  wie  die  einlaufcndc  Lauge,  so  ist  dies  ein  Zeichen, 
dass  das  in  den  Gelassen  enthaltene  Eisen  vollkommen 
verbraucht  ist.  Das  Cemcntkupfer  wird  dann  herausgenom- 
men  und  das  Gefiiss  mit  frischem  Eisenpulver  gelullt.  Die 
Circulation  der  Kupferlösung  durch  diese  GefRsse  muss  so 
lange  fortgesetzt  werden , bis  eine ' concentrirte  Lösung  von 
Eisenvitriol  resultirt. 
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Es  folgt  nun  das  Fressen  und  Schmelzen  des  Ce- 
mentk upfers.  Die  Bildung  von  Kupferkuchen  in  einer  hy- 
draulischen Presse  ist  namentlich  deshalb  zu  empfehlen,  weil 
hierdurch  mechanischer  Verlust  vermieden,  das  Trocknen  des 
Cemenlkupfers  bedeutend  beschleunigt  und  die  bei  letzterer 
Operation  unvermeidliche  Bildung  von  Kupferoxyd  wenigstens 
auf  ein  Minimum  reducirt  wird.  Die  Schmelzung  dieser  Kuchen 
kann  in  Tiegeln  oder  Fluinmüfcn  vorgenommen  werden.  Bei 
seinen  Versuchen  hat  Ramdohr  Graphittiegel  benutzt,  in 
welche  100  bis  150  Pfd.  hineingegeben  werden  konnten,  das 
mit  reducirtem  Erz  (welches  15  bis  20  pCt.  Quarz  und  Kalk 
als  Gangmasse  enthielt)  priieipitirte  Cementkupfer  ergab  in 
allen  Fällen,  bei  alleinigem  Zusatze  von  Quarz  als  Fluss, 
feine,  hämmerbare  Kupferbarren. 

Was  die  Wiedergewinnung  der  Schwefelsäure  be- 
trifft, so  würde  es  unter  Umständen  vortheilhaft  sein,  nament- 
lich wenn  kiesige  Erze  vorliegen,  den  durch  die  Präcipilfttion 
des  Cementk upfers  gewonnenen  Eisenvitriol  als  solchen  zu 
verwerthen  und  die  zur  Auflösung  erforderliche  Schwefelsäure 
aus  den  Kiesen  zu  gewinnen.  In  diesem  Falle  kann  die  Aus- 
scheidung des  Eisenvitriols  aus  der  Mutterlauge  ohne  Ein- 
datnpfung  einfach  dadurch  bewirkt  werden,  dass  man  die  eou- 
centrirtc  Schwefelsäure  in  die  Mutterlauge  giesst.  Das  Wasser 
verbindet  sich  dann  mit  der  Schwefelsäure,  und  Eisenvitriol 
wird  ausgeschieden.  Die  Lauge  besteht  dann  uus  verdünnter 
Schwefelsäure,  welche  zur  Auflösung  benutzt  werden  kann. 

ln  Bezug  auf  die  Wiedergewinnung  der  Schwefelsäure 
aus  dem  Kupfer-  oder  Eisenvitriol  ist  zu  bemerken,  dass  für 
die  Auflösung  nur  verdünnte  Schwefelsäure  erforderlich,  es 
daher  nicht  nothwendig  ist,  das  Krystallisationswasser  des 
Vitriols  besonders  abzutreiben,  und  daher  liier  die  bei  der 
Fabrieation  von  Vitriolöl  aus  Eisenvitriol  unvermeidlichen 
Sfiureverlustc  vermieden  werden  können.  Die  fiir  die  Con- 
densirung  bestimmten  Kammern  müssen  natürlich  so  einge- 
richtet werden,  dass  die  bei  der  Calcination  ebenfalls  sich 
entwickelnden  Dämpfe  von  schwefliger  Säure  in  Schwefelsäure 
umgewandelt  werden. 

Uebcr  die  iui  Anlänge  unter  8.  und  9.  angeführten  Ope- 
rationen lässt  der  Verfasser  sich  nicht  weiter  ans,  er  giebt 
nur  weiterhin  noch  folgende  Zusammenfassung  der  durch  seine 
Versuche  festgestellten  Thatsachen: 

1.  Dass  es  möglich  ist  ein  Cementkupfer  zu  producircn, 
welches  bei  einmaliger  Schmelzung  Fcinkupfer  ergiebt,  bei 
einem  } pCt.  nicht  übersteigenden  Kupferverluste. 

2.  Dass  der  Verlust  an  Schwefelsäure  im  Laufe  des  Pro- 
ccsscs  10  pCt.  des  gebrauchten  Säurcquantunis  nicht  übersteigt. 

3.  Dass  das  zur  Pr.'icipitation  erforderliche  Eisen  aus 
den  Kupfererzen  selbst  producirt  werden  kann. 

4.  Dass  die  in  den  Rückständen  enthaltenen  edlen  Metalle 
durch  einfache  Anmlgamationen  wieder  gewonnen  werden 
können. 

Hieran  schliessen  sich  noch  einige  ebenfalls  durch  im 
Grossen  angestelltc  Versuche  festgestellte  Anschläge  der 
Bearheitungskosten  für  verschiedenartige  Erze,  welche  auf 
die  dortigen  .ubnorinen  Verhältnisse  bnsirl,  leicht  für  andere 
Localitälen  und  Verhältnisse  umgerechnet  werden  können. 

Bei  dem  Anschlag  No.  1 wird  vorausgesetzt,  dass 
25  Tonnen  Erze,  welche  15  pCt.  Kupfer  und  15  pCt.  Eisen 
enthalten,  täglich  verarbeitet  werden  sollen;  die  täglichen  Aus- 
gaben sind  dann: 

Stampfen  von  25  Tonnen  ä Doll.  2}  pro  Tonne  Doll.  62  50 


Rcduc-  i 126  Bushel  Holzkohle  ä 20  Pfd. 
tions-  l 25  C.  pro  Bushel  D.  31  25 

kosten  ! 2 Arbeiter  ä D.  3 00  - 6 00 

fiir  I 2 Klafter  Holz 

12}  T.  \ k D.  8 00  ■ - 16  00 

I 2 Arbeiter  ä D.  3 00  D.  6 00  - 53  25 

Auf-  l lOpCt.V  erlust  Schwe- 
lösungs-  1 felsäur«  520  Pfd.  ä 

kosten  ( 2}  C - 13  00 

für  I Wiedergewinnung  von 
12}  T.  / 52,000  Pfd.  Scbwc- 

>.  felsäure  ä 1 C.  . . * 52  00  71  00 

Latus  Doll.  186  75 


Transport  Dollar  186  75 

Schmelzen  von  7500  Pfd.  Kupfer  ä 1 Cent  - 75  00 

3 Arbeiter  ü Dollar  3 00  .....  - • 9 00 

Generalausgaben,  Zinsen,  Abnutzung  etc.  - 75  00 

Dollar  345  75 

oder  Dollar  14  19  pro  Tonne  von  20  Ctm. 

Ein  zweiter  Anschlag,  bei  welchem  vorausgesetzt  wird, 
dass  täglich  15  Tonnen  Erze  verarbeitet  werden  stillen,  welche 
Eisen  in  einem  solchen  Verhältnisse  enthalten,  dass  5 Tonnen 
zu  reduciren  und  10  Tonnen  aufzulösen  sind,  ergiebt  hei 
gleichen  Ansatzprviscn  den  Aufwand  pro  Tonne  zu  19, S)  Dol- 
lars und  endlich,  wenn  das  Erz  Schwefel,  10  pCt.  Kupfer, 
aber  zu  viel  Gangart  enthält,  um  reducirtcs  Erz  zur  Fällung 
benutzen  zu  künucn,  so  dass  das  Eisenpulver  aus  Eisenvitriol 
ticrzuslellcn  ist,  stellen  sich  bei  15  Tonnen  täglich  zu  verar- 
beiten, die  Kosten  auf  18,«  Dollars. 

Es  ergiebt  sich  aus  diesen  Ansehlägeu,  dass  die  Bear- 
beitungskosten mit  dem  Reicbthum  der  Erze  in  einem  geraden 
Verhältnisse  stehen,  d.  h.  je  ärmer  die  Erze,  desto  geringer 
sind  die  Verhüttungskosten.  Bei  den  gewöhnlichen  Scbmclz- 
methoden  findet  das  umgekehrte  Vcrhältniss  Statt,  da  eine 
grössere  Armuth  der  Erze  und  eine  correspondirende  Zu- 
nahme von  Gangmasse  einen  erhöhten  Aufwand  an  Brenn- 
material, Arbeitskraft  etc.  veranlasst;  im  Gegensätze  werden  bei 
der  vorliegenden  Methode  der  Materialverbrauch  und  die  Ar- 
beitskraft (letztere  wenigstens  zum  grössten  Theile)  lediglich 
durch  den  Metallgehalt  der  Erze  bedingt. 

Die  Erbantingsk osten  eines  Werkes,  welclms  auf 
eine  Verarbeitung  von  15  Tonnen  täglich  berechnet  ist,  sind 
für  amerikanische  Verhältnisse  folgende: 

Pochwerk  von  8 Stampfen  und  Betriebskrafl  Doll.  3000  00 


Drei  .Auflösungsgefasse - 450  00 

Drei  Präcipitationsgefusse - 300  00 

Hydraulische  Presse - 1000  00 

Reductionsofen - 1500  00 

Calcinirofen - 1500  00 

Säurcknmmcr - 8000  00 

Schmelzofen - 1500  00 

Vier  Abdampfpfannen  für  Eisenvitriol  . . - 800  00 

Mühle  für  Kohlenstaub  und  Mischmaschinen  - 500  00 

Röstöfen - 5000  00 

Gebäude - 5000  00 

General-  und  unvorhergesehene  Ausgaben  - 1450  00 


Doll.  30,000  00. 
V.  K. 


Statistik. 

Die  Retriebslünge  der  deutschen  Eisenbahnen  hat 
sich  1871  durch  die  Erwerbung  der  elsässisch  - lothringischen 
Rahnen  um  102  und  durch  Eröffnung  neuer  Bahnen  uin 
184, s«,  zusammen  um  über  286  Meilen  vermehrt,  so  dass  das 
deutsche  Bahnnetz  Ende  1871  die  Länge  von  2815,136  Meilen 
erreichte.  Von  den  neuen  Eröffnungen  kommen  33,«  Meilen 
auf  Bayern,  4 auf  Sachsen,  1 1 ,37  auf  Baden,  10  auf  Hessen, 
10, ts  auf  Thüringen,  1,js  auf  Oldenburg  und  der  Rest,  etwa 
111  Meilen,  auf  die  preussische  Monarchie.  In  Oesterreich- 
Ungnrn  hat  sieh  die  Buhnlänge  um  302, »j  auf  1576, so»  Meilen 
vermehrt.  Auf  sämmtlichi  u deutschen  Eisenbahnen  sind  wäh- 
rend des  Jahres  1870  bei  131  Unfällen  140  Personen  beschä- 
digt und  47  getödtet  worden.  Ausserdem  wurden,  unabhängig 
von  diesen,  bei  führenden  Zügen  statigchuhten  Unfällen,  durch 
eigene  Schuld  der  Betroffenen  218  Personen  beschädigt  und 
349  getödtet.  Auf  den  Bahnhöfen,  auf  der  Bahn  und  bei 
nicht  im  Gange  befindlichen  Zügen  wurden  ohne  eigenes  Ver- 
schulden 38  Personen  lieschndigt  und  1 7 getödtet,  sowie  durch 
eigenes  Verschulden  428  beschädigt  und  3 getödtet.  Zerstört 
und  arg  beschädigt  wurden  111  Locomotiven,  32  Tender, 
47  Personen-  und  797  Lastwagen. 
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Angelegenheiten  des  Vereines. 


Aenderungen  zum  Verzeichniss  der  Mitglieder. 

Henry  Dick,  Director  der  Zeche  Nordstern  zu  Alten-  j 
essen  (54).  / 

Wilh.  Nauen,  technischer  Director  der  Maschinen-)  A. 
hauanstnll  von  Engter th  & Ciinzer  in  V 
Usch weiler -Aue  (1256). 

Aug.  Heycr,  Director  der  Actiengesellschaft  Lauchhmntncr, 
vorm,  verein,  griifl.  Kinsiedel'sckc  Eisenwerke,  in 
Riesa  (1857).  B. 

Rähr,  Ingenieur  in  Lauchhanimer  (1295).  ) ^ 

W.  Griese,  Ingenieur  in  Holoubkau  hei  Pilsen  (1754).  ( 

A.  Westmcyer,  Maschinen  Werkmeister  auf  Zeche  Graf  Reust 
bei  Essen  (1450).  P.  S- 

Dr.  Mulis  in  Schöneheck  (1923).  S.  A. 

Friedrich  Kol  1 manu,  Director  der  Charlottenhütte  zu  Nieder- 
scheiden (1092).  IF. 

Emil  Holz,  Director  der  sächsischen  Eisenindustrie  - Gesell- 
schaft in  Pirna  (1873).  E. 

P.  Rcrner,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Risler  & Co. 
in  Freiburg  im  Rreisgau  (15*4). 

Emil  41a  llcnsleben,  Ingenieur  der  Ccutralwerkstntt  der 
rheinischen  Eisenbahn  in  Nippes  (1920). 

Georg  Klopsch,  Ingenieur  der  königl.  Ecbru-Hunaucr  Eisen- 
bahn in  Fulda  (1003). 

G.  Kreyssig,  Ingenieur  in  Rcrlin  (1942). 

Wilh.  Meyer,  Associe  der  Firma  Miskey  & Meyer,  Ma- 
schinenwerkstätte in  Graz  (260). 

Herrn.  Mo  des,  Ingenieur  in  Dresden  (1253). 

H.  Odenbuch,  Ingenieur  auf  Halbcrger  Eisenwerk  bei  Saar- 

brück (775). 

Carl  Sauer,  Ober- Ingenieur  der  österr.  Nord-West-Bahn  in 
Wien  (1705). 

E.  Volkmann,  Ingenieur  der  Berliner  Maschinenbau-Actien- 

gesellschaft  in  Berlin  (1006). 

F.  Walkhoff,  Civil-lngenieur  in  Berlin  (1231). 


Herr  Ernst  Lange, 

Ingenieur  in  Berlin  und  Mitglied  des  Berliner  Bezirksvereines, 
und 

Herr  Joh.  Beselin, 

Maschinenfabricant  in  Dessau,  sowie 

I 

Hrr  (J.  Poi  r ie  r , 

Director  der  Vercinsbraucrci  Neuendorf  bei  Potsdam,  sind  dem 
Vereine  durch  den  Tod  entrissen  worden. 

Dem  Vereine  sind  ferner  beigetreten  die  Herren: 

13.  Elsner,  Ingenieur  des  „Neptun*,  Continental- 
Wnsscrwerks  - Actiengesellschaft  in  Berlin 
(2060). 

Exter,  Ingenieur  der  Berliner  Maschinenbau-Acticn- 
gesellschaft  in  Berlin  (2056). 

W.  Scheer,  Kaufmann  in  Berlin  (2057). 

Voigt,  städtischer  Hcizungs  - Ingenieur  in  Berlin 
(2059). 

Farina,  Fabrikbesitzer  in  Ehrenfeld  bei  Cöln  (2058).  ) ^ 

Friedr.  Schmal hein.  Fabrikbesitzer  in  (.'öln  (2040).  I 


W.  Meyer,  Maschinenfabricant  in  Aerzen  (1832).  ) 

W.  Müller,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  W.  ) H. 
Meyer  in  Aerzen  (1339). 

W.  Barth,  Telegraphenbeamter  in  Ruhrort  (2072). 

C.  Colonius,  Ingenieur  in  Sterkrade  (2065).  , 

W.  Fischer,  Civil-lngenieur,  Firma:  Fischer  & | 
Stiehl,  in  Essen  (2038).  I 

A.  E.  Franquinet,  Fabrikbesitzer  in  Oberhausen  j 
(2064).  f 

Dr.  O.  Hahn,  Ingenieur  in  Ruhrort  (2073). 

M.  Küster,  Ingenieur  in  Ruhrort  (2063). 

C.  Morian,  Ingenieur  in  Neumühl  bei  Oberhausen  \ R. 
(2068).  / 

Ross,  Fubricationschef  der  Gesellschaft  Vicille-Mon- 
tngne  in  Oberhausen  (2070).  1 

F.  Stiepel,  Bcrgwerksdirector  in  Oberhausen  (2067).  I 

C.  Stock  mann,  Ingenieur  in  Ruhrort  (2074).  I 
Moritz  Tigler  jun.,  Ingenieur  in  Ruhrort  (2071).  • 

Erivan  Woynen,  Ingenieur  in  Berge- Borbeck  (2069). 

Otto  Wiethaus,  Ingenieur  in  Ruhrort  (2066). 

Henri  Isclin,  Betriebs-Ingenieur  des  deutscb-hollän- 

dischen  Acticnvereines  in  Wissen  (2039).  I g 
Heinrich  Schneider,  Lederfahricant,  Firma:  Tilltn.  ( 
Schneider,  in  Siegen  (2018). 

Carl  Bischof,  Bergrath  in  Halle  a.  d.  S.  (2061).  \ 

Dunnccl,  Fabricant  in  Halle  a.  d.  S.  (2062).  1 

A.  Flurstedt,  Ingenieur  der  Maschinen-  und  Dampf- 
kcsselfabrik  von  Victor  Lwowski  in  Halle 
a.  d.  S.  (2043). 

Gerlnch,  Ingenieur  in  Halle  a.  d.  S.  (2044). 

Albert  .lentsch,  Fabricant  in  Halle  a.  d.  S.  (2045). 
Kleemnnn,  Maschinenmeister  in  Halle  a.  d.  S. 

(2046). 

Dr.  Kohl  inan  n,  Director  der  Provinzial -Gewerbe- 
schule in  Halle  n.  d.  S.  (2047). 

Leopold,  Salinendireetor  in  Halle  a.  d.  S.  (2048). 
Neitsch,  Ingenieur  in  Halle  a.  d.  S.  (2049).  1 

Neuschäfer,  Maschinenmeister  der  llalle-Casseler  \ T. 
Eisenbahn  in  Halle  n.  d.  S.  (2050).  I 

G.  Reiz,  Director  der  sächsisch-thüringischen  Aetien- 

gesellschaft  für  Rraunkohlcuvcrwerthung  in 
Halle  a.  d.  S.  (1404). 

P.  Rouvel,  Gnstechniker  in  Halle  n.  d.  S.  (925). 
Schmidt,  Ingenieur  in  Halle  n.  d.  S.  (2051). 

Schulz,  Director  der  neuen  Actien - Zuckerraffineric 
in  Halle  a.  d.  S.  (2052). 

Stengel,  Architekt  in  Halle  a.  d.  S.  (2053). 

Walter,  Director  der  Halleschen  Zuckersiederei-  I 
Compagnie  iu  Halle  a.  d.  S.  (2055). 

A.  Wernicke,  Kupfer-  und  Messingwarcnfabricant 
in  Halle  a.  d.  S.  (2054).  / 

Wilh.  Eckardt  jun.,  Civil-lngenieur  in  Annen  (1664). 

Moriz  Genserl,  Ingenieur  und  Procurist  des  Zweiggeschäftes 
der  Firma  J.  L.  Bacon  in  Frankfurt  a.  M.  (2041). 
Gustav  Wagner,  Ingenieur  der  königl.  Ungar.  Eiscubabn- 
baudircction  in  Ofen  (2042). 

Wegncr,  Marine-Ingenieur  in  Wilhelmshafen  (2025). 
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Mitt  Heilungen 

aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


Pommorscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  Seite  59G.) 

Sitzung  vom  31.  August  1871  in  Stettin.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Kretschmer.  Schriftführer:  Hr.  Palmin. 

Gelegentlich  der  Vorbesprechung  über  die  Tagesordnung 
der  Hauptversammlung  in  Cassel  wurde  dein  Inlmlte  der  Denk- 
schrift der  Genossenschaft  deutscher  Civil-lngeuieure  zu  Ber- 
lin, betreffend  die  gerichtlichen  Diiiten  für  Sachver- 
ständige, beigetreten  mit  der  Mnssgahe,  dass  die  bcrvgten 
Misstamlc  nicht  allein  hei  den  Privattechnikern,  sondern  in 
gleicher  Weise  auch  hei  den  Beamten,  welche  in  fortlaufendem 
Gehalte  stehen,  zutreffen.  Auch  diese  müssen  ihre  Zeit  und 
Kenntnisse  möglichst  hoch  zu  verwerthen  suchen.  Nur  für 
ihre  AtnUvcrrichtungen  empfangen  sie  das  Gehalt;  die  Zeit, 
welche  ihnen  neben  ihren  Amtsgeschäften  noch  übrig  bleibt, 
wird  ihnen  nicht  bezahlt,  sie  ist  ihr  Eigentlium,  und  es  er- 
scheint nicht  gerechtfertigt,  darüber  im  Interesse  von  Process 
führenden  Parteien  zu  disponiren,  der  Art,  dass  der  Werth 
ihrer  Leistungen  geringer  geschätzt  wird,  als  sonst  üblich, 
blos  aus  dem  Grunde,  weil  sie  bereits  anderwärts  tür  be- 
stimmte umt  liehe  Leistungen  eine  bestimmte  Entschädigung 
in  Form  von  Gehalt  beziehen.  — ' 

Bei  einer  von  Hm.  Richlinlz  angeregten  Discussion  über 
die  von  dem  Ministerium  für  Handel  etc.  empfohlene  Con- 
struction  der 

Kanisbottom'schen  Sicherheitsventile  bei  Locomotiven 
wurde  die  Einfachheit  der  Construclion  zwar  anerkannt,  da- 
gegen sei  die  Spannung  der  sehr  starken  Feder  nicht  genau 
vorher  zu  bestimmen,  die  Wärme  übe  uuf  dieselbe  einen  nicht 
zu  unterschätzenden  Einfluss,  und  wenn  die  Federspannung 
auch  durch  directe  Belastung  regulirt  sei,  so  werden  die  Ven- 
tile bei  langen  Führungen  doch  nicht  richtig  abblascn;  auch 
während  des  Abblasens  wächst  die  Spannung  der  Feder,  wo- 
durch ihre  Wirkung  ebenfalls  modiürirt  wird.  Die  verschie- 
denen Constructionen , welche  vorgeschlagen  sind,  um  diesen 
Uebelständen  abzuhelfen,  thuti  dies  nur  in  unvollkommener 
Weise  uud  nehmen  dem  ganzen  Princip  wieder  den  ursprüng- 
lichen Vorzug  der  Einfachheit.  Diese  Nachtheile  wurden  als 
überwiegend  anerkannt  und  empfohlen,  als  Belastung  der 
Ventile  nur  lange  und  schwache  Federn  anzuwenden. 

Die  Frage,  ob  die  Regulirung  der  Veutilbelastung  mittelst 
Dampf-  oder  Wasserdruck  zu  geschehen  habe,  wurde  dahin 
beantwortet,  dass  hierbei  Wasserdruck  anzuwenden  sei. 

General -Versamluug  vom  21.  December  1 8 7 1_  in 
Stettin.  — Vorsitzender:  Hr.  Dresel.  Schriftführer:  Hr. 

P a I in  i 6. 

Es  wurde  ein  Schreiben  der  Normnl-Eichnugs-Commission 
vom  30.  September  1871  vorgelegt,  die  Anbahnung 
übereinstimmender  Benennungen  nnd  Bezeichnungen 
der  metrischen  Masse  und  Gewichte 
betreffend,  sowie  die  von  dem  Director  des  Vereines  deut- 
scher Ingenieure  unterm  5.  October  1871  darauf  ertheilte  Ant- 
wort. Dem  Inhalte  der  letzteren  trat  die  Versammlung  in 
allen  Stücken  bei.  — 

Die  Nothwendigkeit  einer  Vertretung  des  Vereines  auf  i 
den  Hauptversammlungen  und  das  Bedürfnis,  hierfür  einen 


Delegirtcn  mit  Rücksicht  auf  § 35  der  Statuten  mit  Voll- 
machten zu  versehen,  wurde  wiederum  anerkannt.  Dem  De- 
legirten  sollen  neben  dem  Fahrgelde  die  Unkosten  pro  Tag 
mit  20  Mark  vergütet  werden. 

Bezüglich  des  von  dem  Bezirksverein  an  der  Lenne 
auf  der  Hauptversammlung  eingchrachten  Antrages,  betreffend 
die  Bildung  eines  Ingenieur- Unterst iitznngsvereines 
innerhalb  und  durch  Mitwirkung  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure, wnr  die  Versammlung  der  Ansicht,  dass  die  Grün- 
dung eines  solchen  Vereines  innerhalb  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure  und  unter  obligatorischer  Bethciliguiig  seiner  sämrot- 
liclien  Mitglieder  abznlelmen,  dagegen  eine  Mitwirkung  des 
Ingenieurvereines  bei  der  Bildung  des  Unterstützungsvereines 
nicht  auszuschliesseu  sei.  Ferner  sei  nicht  ausgeschlossen, 
dass  der  Verein  wie  bisher,  so  auch  in  Zukunft  durch  Ge- 
währung von  Unterstützungen  zur  Linderung  von  ausserordent- 
lichen Nothstiindcu  helfend  eintrctc.  — 

An  die  erwähnten  Beschlüsse  reihten  sich  noch  die  Be- 
richterstattung über  die  CaSsenvcrhältnisse  im  .lalire  1871  so- 
wie die  Neuwahl  des  Vorstandes  für  1872,  welch’  letzterer 
bereits  auf  Seite  214  d.  Bds.  mitgelheilt  wurde. 


Thüringer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Bsnd  XII,  Seite  7Ul>.) 

Sitzung  vom  9.  März  1872  in  Halle  a.  d.  S. 

Nachdem  die  Tliätigkeit  des  thüringer  Bezirksvereines 
wegen  mangelnder  Betheiligung  längere  Zeit  geruht  batte, 
versammelten  sich  am  14.  Februar  d.  J.  auf  Einladung  des 
Hm.  Franz  Bolte,  der  von  dem  letzten  Vorsitzenden,  Hrn. 
Snlbnch,  die  Geschäfte  zur  provisorischen  Wetterführung 
übernommen  batte,  mehrere  der  bisherigen  Mitglieder  des 
Vereines,  utn  Schritte  zu  thun,  denselben  durch  neue  Kräfte 
wieder  in'«  Leben  zu  rufen. 

Die  HHru.  Bolte,  Dr.  Pcrels  und  R.  Riedel  unter- 
nahmen es,  zu  einer  Versammlung  ciimiladeu,  welche  am 
9.  März  unter  ziemlich  zahlreicher  Bethciliguiig  stattfand. 

Es  wurde  zuvörderst  zur  Wahl  des  Vorstandes  ge- 
schritten, Hr.  Bolte  durch  Acclumation  zum  Vorsitzenden, 
die  HHrn.  Lwowski,  Dr.  Percls,  G.  Reiz  und  R.  Riedel 
durch  Stimmzettel  zu  Vorstandsmitgliedern  gewählt. 

Auf  Vorschlag  des  Hrn.  Dr.  Pereis  wurde  festgesetzt, 
dass  allmonatlich  eine  Sitzung  stattzuflnden  habe,  und  von 
jedom  Mitglicdc  ein  Jahresbeitrag  von  1 Thlr.  zur  Vereins- 
casse  zu  erbeben  sei.  Daneben  betonte  Hr.  Lwowski  die 
Wichtigkeit  von  Excursionen,  deren  Erfolg  gerade  für  den 
thüringer  Bezirksverein  ein  günstiger  sein  werde,  da  Halle 
und  dessen  Umgebung  eine  bedeutende  Industrie  besässen, 
welche  Stoff  zu  interessanten  und  belehrenden  Discussioneti 
bieten  werde. 

Hierauf  hielt  Hr.  Rouvel  einen  Vortrag  über 
die  Miscbgasanatalt  der  HHrn.  P.  Zimmermann  & Co. 
in  Halle  a.  d.  8. 

Redner  führte  an,  dass  er  schon  im  Jahre  1857  Versuche 
zur  Gewinnung  von  Leuchtgas  aus  Braunkohlentheer  gemacht 
habe,  dass  dieselben  jedoch  anfangs  von  einem  praktischen 


Vermischtes. 
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Erfolge  wegen  des  damals  hohen  Preises  des  Materials  nicht 
begleitet  gewesen  seien;  das  aus  Hraunkohlentheer  oder  Oel 
gewonnene  Gas  sei  schwer,  habe  eine  bedeutende  Leucht- 
kraft, ohne  stark  zu  heizen;  dagegen  russe  es,  und  seine  Klamme 
verlösche  leicht;  seine  Eigenschaften  seien  also  denen  des 
Steinkohlengases  zuiu  Theil  entgegengesetzt. 

Liebau  bube  zuerst  eine  Mischung  von  Oel  und  Stcin- 
kohlengas  vorgeschlagen,  und  Redner  mit  Hrn.  Dr.  Kohl- 
mann durch  gemeinschaftliche  Versuche  festgestellt,  dass  die 
Mischung  bedeutende  ökonomische  Vortheile  gewähre,  dass 
das  Gemisch  weder  russe,  noch  leicht  verlösche  und  doch 
eine  starke  Leuchtkraft  habe.  Durch  Anwendung  von  90  pCt. 
Steinkohlengas  und  10  pCt.  Oelgas  sei  beispielsweise  ein  um 
40  pCt.  höherer  Effect  erzielt  worden  als  bei  Verwendung  von 
100  pCt.  des  ersteren  allein.  (Vergl.  auch  Hd.  XI,  S.  725; 
»d.  XIII,  S.  800  und  Bd.  XIV,  S.  127  d.  Z.) 

Die  von  Redner  für  die  HHrn.  Zi  mm  ermann  <fe  Co. 
ansgeführte  Gasanstalt  producire  Mischgas,  und  zwar  gewöhn- 
lich aus  40  pCt.  OelgBS  und  00  pCt.  Steinkohlengas  und  sei 
für  300  Kltunmeu  eingerichtet,  von  denen  jetzt  250  im  Be- 
triebe sind;  der  Gasbehälter  habe  43  Cubikmctcr  Inhalt  und 
sei  etwas  zu  klein , aber  weil  gerade  vorhanden , beihehalten 
worden.  Es  seien  zwei  Retorten  von  1 *,,s»  (0  Kuss)  Länge 
angelegt,  von  denen  eine  zur  Herstellung  des  erforderlichen 
Gasquantums  genüge.  Die  Retorte  werde  nach  Erlangung 
der  mithigen  Temperatur  mit  Steinkohlen  gefüllt;  nachdem 
diese  zwei  Stunden  lang  der  Vergasung  unterworfen , werde 
Oel  zugelassen. 

Nach  4 bis  5 Stunden  sei  der  Process  beendet  und  das 
-Mischgas  hergestelll.  Die  Vergasung  beider  Materialien  in 
einer  Retorte  habe  den  Vortbeil,  dass  etwaige  Oelrüekstündo 
sich  auf  dem  Steinkohluucoks  festsetzen  und  mit  diesen  ent- 
fernt werden , duss  also  die  Retorte  rein  bleibe  und  längere 
Dauer  habe.  Das  Gas  gebe  durch  einen  Wäscher  und  einen 
Kalkhydrat- Reiniger  in  den  Gasbehälter. 

Im  Monat  Januar  seien  mit  10,000  Pfd.  Steinkohlen  und 


lOlK)  Pfd.  Oel  etwa  950  Cuhikmeter  (31,000  Cubikfuss)  Gas 
erzielt.  Ein  Brenner  contumire  pro  Stunde  81  Liter  ( 1 Cubik- 
fuss), welcher  einen  Materialaufwand  von  ca.  1,1  Pfennigen 
erfordere;  rechne  man  das  Aulagecapitnl  zu  3000  Tlilr.  und 
amortisirc  man  dasselbe  mit  10  pCt.,  so  komme  noch  circa 
^ Pfennig  hinzu,  so  dass  sich  die  Gcsammt-IIcrstellungsknsten 
auf  1 J Pfennig  stellen. 

Auf  einige  Kragen  antwortend,  erwähnte  der  Vortragende 
noch,  dass  der  bei  Oelgas  öfter  zu  bemerkende  Geruch  nach 
faulen  Eiern  jedenfalls  von  Schwefelwasserstoff  herrührc,  er 
deshnlh  immer  Kalkhydrat-Reiniger  an  wende;  dass  zur  Her- 
stellung eines  nicht  russenden  Gases  starke  Rothgluth  in  den 
Retorten  nöthig  sei;  dass  das  Oelgas  lad  starker  Kälte  we- 
niger Niederschläge  in  den  Rohrsfrüngcn  gebe,  er  jedoch  trotz- 
dem wegen  des  geringen  Preisunterschiedes  die  Röhrentouren 
ebenso  weit  mache,  wie  bei  Steinkohlengas. 

Es  knüpfte  sich  hieran  eine  Discussion  über  die  zweck- 
mässigste  Lage  der  Gasbehälter  bei  Gasanstalten,  wobei  Hr. 
Rouvel  betonte,  dass  Gasbehälter  und  Retortenhaus  der 
besseren  Uebersiebt  wegen  jedesmal  zusammen  und  wegen 
des  ini  tieferen  Niveau  geringeren  Druckes  immer  nn  dem 
tiefsten  Punkte  des  gaseonsmuirenden  Ortes  amidegen  seien, 
damit  der  Druck  an  dieser  Stelle,  durch  Leitung  des  Gases 
in  längerer  Rohrstrecke  von  einem  höheren  Punkte,  nicht  noch 
verringert  werde.  Als  dies  von  Hrn.  Lwowski  angczwcifelt 
wurde,  wies  Hr.  Selwig  nach,  dass  allerdings  mit  der  Höh« 
der  Druck  abnehinc,  dagegen  der  Ucberdruck  des  Gases  über 
die  äussere  Luft,  welcher  von  dem  Gasmauometcr  angegeben 
werdo  und  für  die  Geschwindigkeit  des  uusslröincnden  Gases 
entscheidend  sei,  zunehme. 

Hr.  Bolte  legte  hierauf  das  Modell  eines  von  v.  Bol- 
zano für  klare  böhmische  Braunkohlen  construirten  Rostes 
vor,  und  gab  Hr.  Dr.  Pereis  einen  Bericht  über  die  von  der 
Mansfelder  Gewerkschaft  zum  Transport  von  Kupferschiefer 
angelegte  Ilodgso  n ’sche  Drahtseilbahn,  über  welche  er  nähere 
Details  für  die  nächste  Sitzung  zusugte. 
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Tafel  IV, 


Zeile  25  vnu  oben  lies:  in  der  2.  Verticaleolunme 

- 18  - - - Werth  k erreicht 

• 21  - unten  - Kilogrummcunümeter 

Tabelle  III,  2.  Horizontalreihe,  lies:  0.D.-.94 
Zeit«  9 von  unten  lies:  zu  bestimmenden 

2 - oben  - etwa»  zu  klein 

- 3 - - - J/,  - - gross 

• <*-  •«  i '-gssässäi? 1 

- 30  von  unten  lies:  a = 0,zt;o  statt:  a = O.stao 

A r 

r A 

Fig.  3,  fehlen  die  Buchstaben  L,  L zur  Bezeichnung  der  Lasche 
Kig.  1,  fehlen  die  Buchstaben  A.  B.  C. 


statt:  in  der  Vej-ticaloolmuno 

- Werth  erreicht 

- Kilogramm 

- 9,atS4 
bestimmenden 

- >\ 

M,  etwas  zu  klein 


statt 


. ( (grösster  Armquorschnitt),  J 
' j f]  = 674  Qundrateentimcter  ) 
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Abhandlungen. 

Ueber  die  Ausnutzung  einer  durch  gesetzliche  Bestimmungen  beschränkten 

Wasserkraft. 

Vou  C.  Bach,  Ingenieur  in  Stuttgart. 

{ Hierzu  Figur  1 bis  5,  Blatt  3.) 


Redtenbacher  hat  zwar  schon  die  Aufgabe,  eine 
Motoren  an  läge  zu  projcctiren,  welche  ihr  Betriebswasser 
mittelst  eines  Canales  aus  einem  Flusse  unter  der  Be- 
dingung beziehen  darf,  dass  die  gesetzlich  vorgeschrie- 
bene Höhenlage  des  Fachbaumes  und  die  gesetzlich  zuge- 
lassene Breite  des  Einlaufes  eiugehalten  werden,  in  seinem 
gediegenen  Werke  „Theorie  und  Bau  der  Wasserräder“ 
einer  kurzen  Erörterung  unterzogen,  aber  eine  Lösung 
gegeben,  die,  wie  aus  dem  Folgenden  erhellen  wird, 
nicht  als  genügend  angesehen  werden  kann.  Eine  etwas 
eingehendere  Behandlung  dürfte  um  so  berechtigter  er- 
scheinen, als  es  sich,  besonders  ftlr  manche  ältere  Werke, 
denen  die  Wasserkraft  — kleines  Gefalle,  mehr  oder 
minder  grosses  Wasscrqunutum  — unter  den  angege- 
benen Beschränkungen  geliefert  wird,  bei  der  Feststel- 
lung der  Anlage  um  die  Entscheidung  einer  Lebensfrage 
handeln  kann. 

Je  nachdem  die  Lage  des  Fachbaumes  und  die  Ein- 
laufbreite am  Anfänge  des  Canales,  d.  h.  in  der  Ufer- 
wand des  Flusses  oder  au  einer  beliebigen  Stelle  des 
Canales  einzuhalten  sind,  und  je  nachdem  Beschrän- 
kungen in  der  Stellung  des  Motors  existiren  oder  nicht, 
werden  verschiedene  Fälle  zu  unterscheiden  sein. 

1.  Der  Fachbaum  liegt  in  der  Uferwand,  der  Motor 
muss  an  einer  bestimmten  Stelle  des  Cannles  angelegt 
werden,  wozu  der  zwingende  Grund  in  der  Lage  be- 
reits vorhandener  Gebäulichkeiten  oder  darin  liegen  kann, 
dass  das  dem  Flusse  zunächst  liegende  Terrain  filr  den 
Besitzer  der  Anlage  nicht  zu  erlangen  ist  etc. 

Dieser  Fall  ist  der  im  W erke  „Theorie  und  Bau 
der  Wasserräder“  behandelte,  und  zwar  wird  das  Re- 
sultat auf  die  Bedingung 

Q (//  — A,)  = Maximum 
basirt,  worin  (vergl.  Fig.  1 und  2,  Blatt  3) 

XVI. 


Q das  pro  Secuude  aus  dem  Flusse  in  den  Canal 
cintreteude  Wasserquantum, 

//  die  Differenz  des  Niveaus  im  Flusse  und  im 
Untergraben  beim  Motor  gemessen,  also  das  Gesainmt- 
fiillc.  und 

/*  die  Höhe  bezeichnet,  um  welche  sich  der  Wasser- 
spiegel im  «Canale  gegenüber  dein  im  Flusse  senken 
muss,  damit  (J  ausfliessen  kann. 

Wie  leicht  zu  erkennen,  entspricht  diese  Basis  nur 
dann  der  Wirklichkeit,  wenn  überhaupt  A(  ein  Verlust 
und  wenn  es  der  einzige  Verlust  ist.  Die  Bewegungs- 
widerstäude  innerhalb  des  Canales  sind  vollständig  ausser 
Acht  gelassen.  Bei  der  dort  gemachten  Annahme  ist 
A allerdings  Verlust,  weil  die  unter  Anwendung  von  A 
erzeugte  lebendige  Kraft  durch  eine  plötzliche  Quer- 
schnittsänderuug  todt  gemacht  wird. 

Zuerst  ist  klar,  dass  eine  Höhe  A,  aufzuwenden  ist, 
um  Überhaupt  Wasser  in  den  Canal  zu  bekommen;  da- 
mit nun  diese  aufgewendete  und  in  Form  vou  leben- 
diger Kraft  A im  eintretenden  Wasser  noch  vorhandene 
Höhe  A nicht  ohne  Weiteres  als  Verlust  zu  registriren 
ist,  wird  es  sich  darum  handeln,  eine  nutzbare.  Verwen- 
dung dieser  lebendigen  Kraft  eintreten  zu  lassen.  Diese 
kann  nun  nach  zwei  Seiten  erfolgen.  Der  eine  Theil  .•/ 
wird  benutzt,  die  Be wegungs widerstände  im  Canale  zu 
überwinden,  der  andere  übrig  bleibende  Theil  und 
mit  diesem  kommt  das  Wasser  vor  dem  Motor  an,  er- 
spart  einen  Theil  der  Druckhöhe,  die  beim  Eintritt  in 
den  Motor  ohnehin  aufzu wenden  ist,  um  das  Wasser 
überhaupt  mit  der  verlangten  Geschwindigkeit  in  den 
Motor  zu  bringen.  Bei  Wasserrädern  ist  dies  direct  klar; 
wie  sich  hierbei  die  Turbinen  verhalten,  wird  aus  einer 
späteren  Bemerkung  erhellen. 

Als  erste  Bedingung  ftir  eine  Constructiou  in  diesem 
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Sinne  wird  die  Vermeidung  aller  Unregelmässigkeiten 
in  der  Bewegung  des  Wassers  vom  Flusse  bis  zum  Rade 
anzusehen  sein,  was  daraul'  hinausläuft,  dass  nur  stetige 
Querschnittsänderungen  zulässig  sind.  Der  daun  noch 
bleibende  Verlust  wird  durch  die  Bewegungswiderstünde, 
welche  auf  die  Strecke  l durch 

0 

bestimmt  sind,  verursacht.  Hierin  bedeutet 

£ den  Widers tandscoefticieuteu,  der  zwar  etwas  ver- 
änderlich ist,  filr  den  aber  in  der  Folge  ein  constanter 
Mittelwerth  angenommen  wird,  was  filr  unsere  Zwecke 
um  so  statthafter  erscheint,  als  die  Veränderlichkeit, 
welche  den  hier  in  Betracht  kommenden  Geschwindig- 
keiten entspricht,  innerhalb  der  Grenzen  derjenigen  Ge- 
nauigkeit liegt,  welche  Oberhaupt  bei  dem  erheblichen 
Einflüsse,  den  die  mehr  oder  weniger  glatte  Beschaffen- 
heit des  Canalos  übt,  zu  erlangen  ist; 

p den  benetzten  Umfang  des  Canales  = 2«  -t-  i, 
wenn  ein  rechteckiger  Querschnitt  des  Canales  mit  der 
Waösertiefc  a und  der  Breite  b vorausgesetzt  wird; 

F den  Canalquersclmitt  = ab; 
c die  Geschwindigkeit  au  der  Stelle  x. 

Aus  dem  Werthe  filr  h.  erkennt  man,  dass  eine 
successivc  Vergrösscrung  von  F,  welche  bei  einer  con- 
stanten  Canalbreite  b,  die  wir  den  späteren  Rechnungen 
zu  Grunde  legen  werden,  mit  einer  alhnäligen  Vertie- 
fung des  Canales  identisch  wird,  und  eine  dadurch  be- 
dingte Verminderung- von  c zu  fonlern  sind.  Die  Grösse 
dieser  Neigung  der  Caualsohle  bestimmt  sieH  aber  aus 
der  Bedingung,  dass  die  im  Wasser  enthaltene  leben- 
dige Kraft.  .4  = ./  -4-  diu  Bewegungswiderstände 
überwinden  soll,  dass  also,  so  lange  A,  ausreicht  — der 
Minimalwerth  von  .4.  entspricht  der  Minimalgeschwin- 
digkeit, mit  der  sich  das  Wasser  im  Canal  bewegt  — 
kein  Gefälle  zur  Bewegung  aufzuweudeu  ist,  der  Wasser- 
spiegel also  horizontal,  um  h unter  dem  Fluss  Wasser- 
spiegel, liegt.  Wir  lassen  vorläufig  die  Möglichkeit, 
dass  .4,  nicht  filr  die  ganze  Länge  des  Canales  aus- 
reicht, ausser  Acht,  um  später  darauf  zurückzukommen. 
Wir  erhalten  hiernach  die  Bedingungsgleichung 


e* 

2 y 
QL 
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f.-  d.r, 


(1), 


2 dF  — £ pdx, 

2 b da  = £ (2  a -+-  b)  dx, 


dx  = 
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X (2  a -f- t/) 


x — «p-  ln  (2  ( i — f~  6)  -f-  C, 

b)  + C, 


0=  ~ ln  (2  a, 
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x = — ln  _ 

5 2«,  -f 


■ 6 
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wenn  wir  die  W assertiefe  an  der  Stelle  x = 0,  wo  sich 


der  Wasserspiegel  um  h,  gesenkt  hat,  was  nahe  am  Fach- 
baum statttinden  wird,  mit  a,  bezeichnen. 

2«  -t-  b — (2  a,  -+-  b)  e ^ . . , . (2). 

Durch  Benutzung  der  Exponentialreihe  und  imter 
Berücksichtigung,  dass  £ j in  der  Regel  (s.  die  spä- 
teren Beispiele)  ein  solcher  Werth  ist,  der  die  Vernach- 

, . (Cf)’ 

lüssigting  von  — j— g—  gegen  1 -+•  ~ rechtfertigt,  ergiebt 
sich: 

2a-hb  = (2a,  -hb)(  1 -f-  £y), 

. a — «,  -I-  £ (y  ■+•  0,sj  x ...  (3). 

Die  Sohle  des  Canales  is{  demnach  unter  einem 
Winkel  a gegen  den  Horizont  zu  neigen,  der  sich  aus 


tg«  = f(^-H0,s)  ....  (4) 

bestimmt.  Ist  die  Canallänge  bedeutender,  so  dass 

Y~2~~  n*cht  mehr  zu  vernachlässigen  wäre,  so  kann 

man  filr  seltene  Fälle  die  Sohle  in  zwei  oder  mehrere 
geneigte  Theile  zerlegen.  Wie  wir  später  sehen  wer- 
den, sind  die  Längen,  filr  welche  von  Gl.  (4)  Gebrauch 
gemacht  wird,  nicht  immer  identisch  mit  der  ganzen 
Canallänge. 

Nachdem  die  Canalsohle  festgestellt  wurde,  ist  der 
Werth  von  h — h,  — « , Fig.  1,  zu  bestimmen,  filr 
welchen  die  dem  Motor  gebotene  absolute  Wasserkraft 
eiu  Maximum  wird.  Dies  giebt  die  Gleichung 
I 

= . . . (5). 

o 

In  vollster  Schärfe  genommen,  wäre  noch  dem  Um- 
stande in  dieser  Gleichung  Ausdruck  zu  verleihen,  dass 
der  Nutzeflcct  des  Motors  eine  Function  von  II  ist,  d.  h. 
es  wäre  mit  Rücksicht  auf  die  Theorie  des  Motors  a 
so  zu  bestimmen,  dass  die  dem  Motor  abgenommenen 
Pferdekräfte  den  Ausdruck  bildeten,  der  zu  einem  Maxi- 
mum zu  machen  sein  würde.  Ganz  abgesehen  davon, 
dass  sich  der  Nutzcffect  des  Motors  nur  angenähert  in 
geschlossenen  analytischen  Formeln  und  auch  dann  nur 
complieirt  darstellen  lässt,  so  berechtigen  schon  die  engen 
Grenzen,  innerhalb  deren  a,  filr  jeden  spcciellen  Fall 
liegen  muss  (s.  die  späteren  Beispiele)  zu  der  Annahme 
eines  constanten  Nutzeffectes  für  den  Motor. 


Aus  Gl.  (5)  folgt: 

«(*-  „V/1 


'2/i 


• tlx)  — Max. 


W enn  für  Q—  uba,  V2g(h  — « ) gesetzt  wird,  worin 
wie  schon  aus  Fig.  1 zu  erkennen  ist,  h die  Tiefe  des 
Fachhaumes  imter  dem  Flussniveau  bezeichnet,  so  ge- 
schieht dies  in  Ermangelung  einer  Gleichung,  die  das 
zu  Grunde  liegende  Gesetz  genau  zum  Ausdruck  bringt. 
Die  complicirteren  Formeln  von  Weisbach,  Redten- 
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bacher,  für  den  unvollkommenen  Ueberfall,  sind  in 
ihren  Coefficicnten  zu  unbestimmt,  als  dass  sie  ent- 
schiedenen Vorzug  vor  dem  oben  gegebenen  einfachen 
Gesetze  beanspruchen  dürften.  Leider  musste  auch  von 
der  Benutzung  der  Borncmann’schcn  Coefficicntcn  für 


unvollkommene  Ueberftlle  („Civilingenieur“,  1870)  abge- 
sehen werden,  da  die  angestellten  Versuche  eine  ganz 
bedeutende  plötzliche  Querschnittsünderung  des  Strahles 
einschliessen. 

Mit  Rücksicht  auf  Gl.  (2)  ergiebt  sich 


Max  = uba , V2g(Ji— «,)  ! H — 


T\  / jr  V3«,*  (A  — (Q  „ 


I 


/ r ' 


(2  a,-4-6><! 


I 

o r ?t  t dx\' 

0 1(2  a,-4-  4)  e *-4j 

Durch  Integration  und  nachherige  Benutzung  der  Exponentialreihe  resultirt  hieraus 

4 >,,*  y . _ 


und  endlich  aus  = 0 

da. 


Vh  - «, . Hb-f  ja,  K(ä— a,)®  - j = Max. 


o = y H ■+■  «*  fl  « -h  -+-  4a  !*<*±»-*!>.=  ~t-9 ”>~l 

2(A  — aj  ' L J 


(8), 


worin 


;-=5=2(H-$y) 
w = ci 


. . . (6), 

. . . (7). 

Am  einfachsten  bestimmt  sieh  n(  aus  Gl.  (8)  durch 
probeweises  Rechnen.  Zu  einem  ersten  Anhalte  über 
die  Grösse  von  a gelangt  man,  wenn  man  sich  einen 
sehr  kurzen  Canal  vorstellt,  für  welchen  1=0  gesetzt 
werden  kann.  Dann  folgt  aus  Gl.  (8) 

a,  — j ^ (®)> 

welche  Gleichung  auch  direct  aus 

ftba^Vh  — a( . H = Max. 

abgeleitet  werden  kann.  Das  Vorhandensein  des  Canales 
bedingt,  wie  ohne  weiteres  zu  erkennen  ist,  einen  etwas 
grösseren  Werth  von 

Beispiel  1.  Gesetzlich  vorgeschrieben: 
h = 0ra,5  und  b = 2“. 

Ausserdem  sind  gegeben: 

11=  1“,  1=  20m,  : = 0,oos,  u = 0,94. 

Dann  resultirt  aus  Gl.  (6)  und  (7) 

y = 2,160,  m = 0,i6O. 

Aus  Gl.  (8)  resultirt 


0 = 


l — 3n, 
1 — ia. 


•0,9026  2,5  a,  — 0,4- 


, 20,5  (2, 18o,  + O.Jj)  — O.io,  (10,30,  ■ 

40,  • "(2,19a, -J-0,1«)S 

Da  nun  ’ h = 0,ss3,  so  wäre  vielleicht  o,  = 0,350  zu 
versuchen.  Es  ergiebt  sich  daun,  dass  0,350  die  Glei- 
chung gerade  befriedigt.  Also 
a,  — 0,350. 

Aus  Gl.  (4)  folgt 

tg  a = 0,008^-  — 0,5^  = 0,0064. 

Aus  Gl.  (3) 

a = 0,36  0,0044 . 20  = 0,468. 

Das  Wasserquantum  ergiebt  sich  in 
Q = u . 2 . 0,34  Vig  (0,5  — 0,35)  = 1,1396  Cbkmtr. 

Die  mittlere  Geschwindigkeit,  mit  welcher  der  Ein- 
tritt in  den  Canal  stattfindet, 

C_„  = M ^2  <7(0,5  — Ö, *5)  = 1“,628. 


Die.  mittlere  Geschwindigkeit,  mit  der  das  WTasscr 
vor  dem  Rade  ankommt, 

c"'"  = 1,628  = 1 ,S44' 

Im  Vorstehenden  sind  die  Verhältnisse  bestimmt, 
unter  denen  sich  das  Wasser  im  Canale  zu  bewegen 
hat;  es  bedarf  jetzt  nur  noch  einer  kurzen  Bemerkung, 
welche  die  Canalsohlc  kurz  vor  dem  Einlaufe  in  das  Rad 
festlegt.  Die  Tiefe  des  Wasserstande6  direct  vor  dem 
Rade  (wir  denken  uns  momentan  ein  vertieales  Wasser- 
rad als  Motor),  welche  die  Auströmungsgeschwindigkeit 
des  Wassers  unter  der  Spann-  oder  über  der  Uebcrfall- 
sebütze  bestimmt,  wird  im  Allgemeinen  nicht  die  Grösse 
haben  dürfen,  welche  dem  Werthe  a„„  entspricht,  wes- 
halb die  Aasnutzung  der  im  zuflicascndcn  Wasser  vor- 
handenen Geschwindigkeit  — hier  1",255  — ein  allmä- 
ligos  Ansteigen  der  Sohle  bis  zum  Niveau  des  Ein- 
laufes (Kropfschwelle)  fordert.  Fig.  3 zeigt  die  Skizze 
des  eben  berechneten  Beispieles.  Man  erkennt  daraus 
auch  gleichzeitig,  welche  Grösse  für  l in  die  Rechnung 
einztiftlhrcn  ist.  Für  die  Höhen  wurde,  um  das  Cha- 
rakteristische hervortreten  zu  lassen,  ein  anderer  Mass- 
stab benutzt,  als  für  die  Längen.  Der  Verlust  der  Zu- 
leitung beziffert  sich  für  unser  Beispiel  auf 

14*  . 0,15  - 1'8*4  ==  0,0135  -f-  0,057  = 0,0705. 

Und  die  dem  Rade  gebotene  absolute  Arbeitskraft 
1,1396  . (1  — 0,0705) . 1000  = 1059  Meterkilogrm. 

Das  vernacldässigte  Glied  - ^ beträgt  hier  0,003», 

ist  also  wol  gegen  1 0,008 . ~ = 1,08  auszulassen. 

Ist  die  Canallängc  von  der  Grösse,  dass  ein  zu  be- 
deutender Werth  für  n„.„  oder  ein  zu  kleiner  Werth  für 
resultirt,  so  ist  ein  etwas  modificirtes  Verfahren  ein- 
zuschlagen. ln  diesem  Falle  ist  nämlich  die  Bedingung, 
welche  in  Gl.  (1)  liegt,  für  die  ganze  Länge  des  Canules 
nicht  aufrecht  zu  erhalten,  weil  die  beim  Eintritt  aus 
dem  Flusse  in  den  Canal  aufgespeicherte  lebendige  Kraft 
nicht  ansreicht,  die  Widerstände  beim  Durchfliessen  des 
ganzen  Canales  zu  überwinden,  wenn  dieser  nicht  einen 
aussergewöhnlich  grossen  Querschnitt  erhalten  soll.  Für 
diese  Eventualität  wird  die  lebendige  Kraft  des  Wassers 
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am  besten  ausgenutzt,  wenn  man  dasselbe  so  lange  mit 
horizontalem  Spiegel  auf  geneigter  Sohle,  Gl.  (4),  iliessen 
lässt,  bis  die  zulässige  Maximaltiefe  hez.  die  zuläs- 
sige Minimalgeschwindigkeit  erreicht  ist.  Von  da 
ab  ist  das  Wasser  mit  einer  constanten  Geschwindigkeit 
= also  unter  Einhaltung  des  constanten  Quer- 

schnittes a,u . 6 , fortzuführen.  Der  Wasserspiegel  geht 
dann  parallel  der  Sohle,  die  ihrerseits  eine  Neigung 
= tg  ß erhält,  welche  gerade  hinreicht,  dem  Wasser  die 
Geschwindigkeit  c_,.  zu  erhalten.  Sie  ergiebt  sich  aus 

• * • • (11)- 

Ist  nun  L die  Länge  des  Canales  bis  kurz  vor  die 
Radschütze,  so  wird  also  der  Wasserspiegel  auf  die 
Länge  l horizontal  und  auf  die  Länge  L — l geneigt 
sein.  Der  Einfluss  dieser  Neigung  besteht  einfach  darin, 
dass  das  Totalgefalle  um  den  ihr  entsprechenden  Ge- 
füllsverlust  vermindert  wird.  In  Gl.  (8)  ist  deshalb  für 
H einzuführen 

b "4”  2 «mit 


H-Z 


2 9 


(L-0 


(12). 


2 A — 3u. 
2 (*-«,) 


H 


- a*  C*  — <0  (2  <i„,  -4-  b)  . j 
» CI  '£  ‘ 


#L»si  — «I, 


Nun  ist 


emi.  — 


Q V%9  (*  — «.) 

. b 


Cmlm 

TT 


(A  — o.) 


Dies  in  Gl.  (12)  substituirt,  giebt 
’ II 


v 2 a»..,  -t-  6 (A  — <0  n ,v 


II-  Zu 
Aus  Gl.  (3)  resultirt 
1 = 


, (A  — aj  (2a,.i  ■ 
. b 


b) 


(L-0- 


d*Mt  — fl, 


deshalb 


<(i^)  ’ 

fL Sg--3L-\  (13). 

Demnach  wird  aus  Gl.  (8): 

. [|a_  _ A -+-  4 a* . = o (14). 


= 2 /l-f 


tlmit  


\ (lt  + 0’*)t/ 


^ • 


-f  ■+■  0,5 
b 


• (14«), 

% 

. (14s). 


Um  nun  in  einem  gegebenen  Falle  ejnen  Anhalt 
zu  haben,  welche  von  den  Gl.  (8)  oder  Gl.  (14)  zu 
wählen  ist,  sei  Folgendes  bemerkt.  Denkt  man  sich 
zuerst  einen  Canal  von  der  Länge  0,  so  resultirt  aus 
Gl.  (9)  das  kleinste  an  mittelst  dessen  sich  dann  aus 
Gl.  (3)  ein  W erth  für  l,  = x ergiebt , der  grösser  ist 
als  jedes  /,  welches  aus  Gl.  (8)  folgt  Ist  nun  L >•  f , 
so  muss  Gl.  (14)  benutzt  werden.  Einen  zweiten  An- 
haltspunkt liefert  folgende  Betrachtung.  Denkt  man  sich 
die  Höhn  h,  gerade  vollständig  verbraucht,  so  folgt  aus 

Q(H-h-i-al)=uab  Vh— «, (H — k -f-«,)  = Max.  ( 1 5) 

in  

«,  1 (H-h)  h (16) 

der  grösste  Wcrtli  von  a , welcher  grösser  ist  als 
jeder  Werth,  der  je  aus  Gl.  (8)  benutzt  werden  kann. 
Mit  diesem  a(  ergiebt  sich  aus  Gl.  (3)  ein  l—  x,  wel- 
ches innerhalb  des  Gebietes  liegt,  das  durch  Gl.  (8)  um- 
fasst wird.  Ist  demnach  L < so  ist  Gl.  (8)  zu  be- 
nutzen. Die  Wahl  für  Wertlie  von  L , welche  inner- 
halb ( und  /,  liegen,  muss  dem  Rechner  überlassen 
bleiben. 

Beispiel  2.  Gesetzlich  vorgeschrieben: 
h — 0m,4,  b = 2". 

Gegeben  i/  = 0”‘,74.  Länge  des  Canales  bis  kurz 
vor  den  Einlauf  L — 100'°,  = 0m,6. 

Wie  hoch  sich  bei  gegebenem  das  zugehörige 


c„.  belaufen  wird,  ist  bei  einiger  Uebung  mit  guter  An- 
näherung dadurch  zu  bestimmen,  dass  mit  Rücksicht 
auf  Gl.  (9)  a,  angenommen  wird,  hieraus  dann  c.u,  und 
schliesslich  aus  a und  die  verlangte  Geschwin- 
digkeit c_... 

Da  | h = 0,2666,  so  folgt  aus  Gl.  (3) 

/ 0,5  — - 0.26  66  ,.n 

‘ 0,006  lut  -t- 0,») 

Da  L>  /,  so  ist  Gl.  (14)  zu  benutzen. 

Als  erster  Anhalt  aus  Gl.  (16)  folgt: 

2,8  — 2,85 


a = 


10 


-+-  Ko, 069024  = 0,290. 


Führen  wir  als  ersten  angenäherten  Werth  a(  = 0,290 
in  die  Gl.  (14a),  (14«)  und  (14)  ein,  so  ergiebt  sich, 
dass  er  der  Gl.  (14)  Genüge  leistet.  Also 
a,  = 0,290. 

Hiernach  die  Strecke,  auf  welche  der  Wasserspiegel 
horizontal  geht, 

0,5  — 0,99  0,91 


/ = 


O.oo»  -t-0,») 


n = 40“,7 

0,(1051« 


und  die  Neigung  der  Sohle  innerhalb  dieser  Strecke 
tg  a — 0,00416. 

Weiter  findet  sich 

c„„  = u K29(0,5  — 0,29)  = lm,400, 

c“  = i’4°is  = 0"81s- 

Folglich  aus  Gl.(ll)  die  Neigung  des  zweiten  Theiles 
der  Canalsohle 

tg  ß — 0,008  + 2 • 0,0336  = O,000«064. 

Der  Verlust  der  Zuleitung  beziffert  sich  auf 
(0,4  — 0,29)  — 0,0336  -t-  0, 0008064  (100  — 40,7)  = 0,1242. 
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Das  Wasserquantuni  beträgt: 

Q — ft  .2 . 0,»  ^'2g . 0,u  = 0,8U  Cubikmtr. 

Hiernach  die  absolute  Wasserkraft,  die  dein  Rade 
geboten  wird 

0,812 . 1000  (0,78  — 0,m2)  = 508  Meterkilogrm. 

Die  im  »Bau  und  Theorie  der  Wasserräder“  ange- 
nommene Basis,  welche  hier  in  Gl.  (15)  ihren  Ausdruck 
findet,  würde,  dasselbe  <?.*.  vorausgesetzt,  als  Verlust 
der  Zuleitung  geben: 

0,im  — 0,om  -+-  0, 00080« . 100  = 0,149. 

Als  Wasserquantum 

Q = 0,8019  Cubikmtr. 

Die  dem  entsprechende  absolute  Wasserkraft 
0,802  . 1000  (0,76  — 0,H9)  = 482  Meterkilogrm., 
d.  h.  2600 : 508  = 5,i  pCt 

weniger,  als  bei  unserer  Anlage,  die  in  Fig.  4 skizzirt 
wurde. 

Es  ist  aus  den  Rechnungsresultaten  ersichtlich,  dass 
besonders  kleine  Gefälle  eine  sorgsame  Behandlung  er- 
fordern, dass  man  also  vorzugsweise,  um  zuerst  der 
Wasserräder  zu  gedenken,  für  mittel-  und  unterscldäch- 
tige  Räder  veranlasst  sein  kann,  diese  zwar  an  und 
ftlr  sich  einfachen,  aber  immerhin  etwas  aufhältlichen 
Rechnungen  ausztiftihren. 

Hat  man  eine  Turbinenanlage  beabsichtigt,  so  ist 
die  Anordnung  des  Canales  in  derselben  Weise  zu 
treffen;  nur  bietet  sich  hier  der  Verwerthung  der  Ge- 
schwindigkeit c^.,  mit  welcher  das  Wasser  am  Ende 
des  Canales  anlangt,  die  Schwierigkeit,  dass  bedeutende 
Richtungsänderungen  in  der  Bewegung  des  Wassers 
nothwendig  werden.  Bei  den  hier  üblichen  Anordnungen 
darf  wol  von  der  Ausnutzung  der  Geschwindigkeit  c 
kaum  die  Rede  sein.  Besser  entspricht  dieser  Bedin- 
gung die  Art  und  Weise,  wie  Girard  die  Zuführung 
des  Wassers  zu  seinen  Partialturbincn  zu  construiren 
pflegt,  Fig.  5. 

2.  Der  Fachbaum  liegt  in  der  Uferwand  und  die 
Stelle  für  die  Radanlage  ist  vollständig  frei  gegeben. 

Es  ist  ohne  weiteres  zu  erkennen,  dass  die  vorteil- 
hafteste Anordnung  den  Motor  dicht  an  den  Fluss  legt 
und  das  Wasser  direct  aus  dem  Flusse  auf  das  Rad  ge- 
langen lässt. 


3.  Der  Fachbaum  darf  an  einer  beliebigen  Stelle 
des  Canales  liegen. 

Dieses  Freigeben  der  Lage  des  Fachbaumes  hat 
für  die  Ausnutzung  der  Wasserkraft  nur  dann  einen 
Sinn,  wenn  gleichzeitig  die  Erlaubniss  und  Möglichkeit 
existiren,  den  Zugang  des  Wassers  vom  Flusse  bis  zu 
jener  Stelle  der  Fachbaumlage  durch  grössere  Breite 
und  Tiefe  des  Canales,  als  die  fixirten  Eiulaufsdimcnsionen 
bedingen,  möglichst  zu  erleichtern.  In  diesem  Falle  ist 
dann  die  Vergrösserung  möglichst  weit  zu  treiben,  und 
der  Motor  dicht  an  den  Faehbaum  zu  legen,  der  im 
Falle  der  Anordnung  eines  Kropfrades  gleichzeitig  zur 
Kropfschwellc  benutzt  werden  kann.  Dabei  ist  natür- 
lich das  Princip  festzuhalten,  dass  die  beim  Eintritt  in 
den  Canal  aufgewendete  Druckhöhe,  soweit  sie  noch 
als  lebendige  Kraft  in  dem  beim  Motor  ankommenden 
Wasser  existirt,  beim  Eintritt  in  diesen  nutzbar  zu  ver- 
wenden ist- 

Die  im  Vorstehenden  angestellten  Rechnungen  gehen 
von  der  Voraussetzung  aus,  dass  es  sich  um  Ausnutzung 
einer  ganz  bestimmten,  durch  H,  h und  l gegebnen 
Wasserkraft,  handle,  d.  h.  eine  auf  diese  Resultate  ba- 
sirte  Anordnung  wird  die  Wasserkraft  dann  am  vor- 
theilhaftesten  ausnützen,  wenn  der  Wasscrstaud  die  Rech- 
nungsdaten H und  A zeigt.  So  construirt  man  z.  B. 
fast  ausnahmslos  jede  Anlage,  die  in  der  trockenen  Jahres- 
zeit mit  Mangel  an  Betriebskraft  zu  kämpfen  hat,  der- 
art, dass  sie  für  diese  Minimalkraft  den  besten  Nutz- 
I effect  giebt.  In  manchen  Fällen  kann  aber  auch  die 
Forderung  gestellt  werden,  die  Anordnung  so  zu  treffen, 
dass  die  Gesammtleistung  in  einem  gewissen  Zeitraum, 
der  also  verschiedene  Wasserstände  in  sich  begreift,  ein 
Maximum  wird.  Der  dann  einzuschlagende  Weg  ist 
wesentlich  derselbe,  wie  der  für  den  einfachen  Fall. 

Der  Verfasser  ist  sich  selbstverständlich  bewusst, 
dass  es,  kaufmännisch  genommen,  nicht  immer  richtig 
sein  wird,  den  angedeuteten  Weg  genau  zu  verfolgen, 
hält  aber  das  Eingehen  auf  die  Combination  des  rein 
technischen  mit  dem  kaufmännischen  Standpunkte  schon 
deshalb  hier  für  unthunlich,  weil  es  schwer  sein  dürfte, 
aus  den  so  verschiedenartigen  localen  Verhältnissen  einige 
Typen  als  Beispiele  zu  erlangen,  die  einfach  genug  wä- 
ren, um  eine  allgemeine  Behandlung  zu  gestatten. 


Das  mechanische  Puddcln  nach  Danks. 


Von  L. 

(Hierzu 

Selten  haben  Erfindungen  eine  solche  Tragweite  ge- 
habt, wie  sie  das  mechanische  Puddeln  haben  kann,  lalls 
die  gestellte  Aufgabe  richtig  erfasst  und  gelöst  wird. 
Denn  abgesehen  von  directen  Ersparnissen,  welche  aus 
der  grösseren  Leistungsfähigkeit  mechanischer  Apparate 
hervorgehen  müssen,  kann  man  in  unserer  Zeit,  wo  die 


Vojäöek. 

T.fel  VI.) 

Forderungen  der  Arbeiter  den  Arbeitgebern  gegenüber 
immer  unberechenbarer  werden,  die  Verhältnisse  also 
immer  stärker  auf  Ersatz  der  Handarbeit  durch  Ma- 
schinenarbeit hindrängen,  die  Wichtigkeit  eines  Processcs 
kaum  überschätzen,  welcher  das  Puddeln  auf  mecha- 
| nischein  Wege  durchführbar  erscheinen  lässt.  Es  ist 
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zwar  richtig,  dass  auch  der  mechanische  Ofen  die  War- 
tung durch  einen  mehr  oder  weniger  geschickten  Ar- 
beiter in  Anspruch  nimmt,  doch  hat  die  Erfahrung  ge- 
zeigt, dass  dazu  keineswegs  ein  gelernter  Puddler  noth- 
wendig  ist. 

So  sind  denn  auch,  wenn  auch  mehr  in  Berücksich- 
tigung der  ökonomischen  Seite  der  Frage,  schon  seit 
bald  20  Jahren  Versuche  angestellt,  die  aufreibende  und  nur 
durch  längere  Uebung  zu  erlernende  Handarbeit  beim  Pud-  , 
dein  durch  Maschinenarbeit  zu  ersetzen,  Versuche,  welche 
zu  ihrer  Zeit  den  Verhältnissen  gemäss  nicht  ungünstige 
Resultate  ergeben  haben.  Zunächst  schlug  man  dabei 
den  Weg  ein,  Dampfkrafl  zur  Bewegung  der  Haken  zu 
verwenden.  Ueber  derartig«!  Coustructionen  ist  in  ver- 
schiedenen Aufsätzen  unserer  Zeitschrift,  u.  A.  Bd.  VIII, 

S.  459;  Bd.  X,  S.  230;  Bd.  XI,  S.  107,  berichtet  worden. 
Diese  Verw«'ndung  mechanischer  Kraft  erschien  aber 
bald  nicht  ausreichend,  man  kam  zu  «1er  Ueberzeugung, 
dass  eine  gründliche  Verbesserung  nur  durch  Einfüh- 
rung eines  beweglichen  Herdes  zu  erzielen  sei,  bei  wel- 
chen» das  Eisen  in  Berührung  mit  dem  Ilerdfutter  ge- 
bracht  werden  könne,  um  die  Entkohlung  schnell  und 
wirksam  zu  Staude  zu  bringen.  In  dieser  Ricbtung  sind 
besond«!rs  die  Bestrebungen  von  Menelaus  zu  erwähnen, 
über  dessen  rotirenden  Ofen  Bd.  XI,  S.  114,  d.  Z.  Be- 
richt erstattet  ist.  Menelaus’  Ofen  k<mute  sich  aber 
in  der  Praxis  k«>ine  Geltung  verschaffen,  weil  es  ihn», 
selbst,  nach  unermüdlichen  Versuchen,  nicht  gelang,  das 
Ofeufuttcr  haltbar  zu  machen.  Nach  allen  bisherigen 
Nachrichten  aus  Amerika  und  England  scheint  eg  end- 
lich Danks  gelungen  zu  sein,  auch  diese  Schwierigkeit 
zu  überwinden. 

Die  ersten  Versuche  mit  dieser  Puddelmasohtne 
wurden  bereits  18K8  auf  den  Cincinnati  Railway  Iron- 
works  in  einem  kleinen  Ofen  an  gestellt,  welcher  Chargen 
von  nur  125  bis  150  Kilogm».  verarbeitete,  aber  so  be- 
friedigte, dass  bald  zwei  grössere  Oefeu  in  Betrieb  ge- 
nommen, und  seit  Anfang  1870  die  sämintlichcn  alten 
Puddelöfen  des  Werkes  durch  rotirende  in  pass«!nder 
Zahl  ersetzt  wurden.  Augenblicklich  sind  dort  neun 
Ocfen  im  Gange  und  einer  im  Bau;  von  crstcren  sind 
gleichzeitig  immer  acht  im  Betriebe,  während  der  neunte 
als  Reserve  dient;  ebenso  befinden  sich  auf  den  Roanc 
Ironworks  zu  Chattanooga  in  Tennessee  neun  Oefen  und 
sieben  davon  in  Betrieb.  Auf  den  Indianopolis  Rolling 
Mills  waren  Ende  1871  zwei  Oefen  fertig,  zwei  gingen 
ihrer  Vollendung  entgegen,  während  sechs  andere  in» 
Stadium  der  Vorbereitung  waren.  In  Folge  des  Be- 
richtes, welchen  die  Commission  des  Iron  and  Steel  In- 
stitute über  die  Oefen  von  Danks  «irstattete,  fangt  der 
Process  au,  auch  in  England  sich  zu  verbreiten,  und 
so  sind  auf  dem  W«*rk  der  Carlton  Iron  Company  zu 
Stockton  bereits  vier  Oefen  in  Gang,  während  Hopkins, 
Gilkes  & Co.  in  Middleshorongh  vorläufig  einen  Ofen 
in  Betrieb  genommen  haben. 

In  Folge  eines  Vortrages,  welchen  Danks  auf  der 
Generalversammlung  «les  Iron  and  Steel  Institute  über 
sein  System  gehalten  und  in  welchem  er  zur  Besicht»-  ! 


gung  der  amerikanischen  Werke  und  zu  Proben  mit  eng- 
lischem Rohmaterial  eingeladen  hatte,  schickte  der  ge- 
nannte Verein  eine  Commission,  bestehend  ans  den 
Herren  J.  A.  Jones,  G.  J.  Sttclus  und  J.  Lester, 
nach  Amerika,  um  Versuche  anzustellen.  Sie  hatte  den 
Auftrag  l)  eine  genaue  Beschreibung  des  rotirenden 
Ofens  mit  allen  seinen  Nebentheileu  zu  liefen»,  2)  die 
Art  der  Herstellung  d«!8  innerem  Futters  und  dessen 
normale  Dauer,  sowie  8)  die  Menge  des  erforderlichen 
Brennmateriales  festzustellen,  4)  ciuen  genauen  Bericht 
über  die  aufeinander  folgenden  Processe  des  Verfahrens  zu 
liefern  und  hauptsächlich  über  die  nothwendige  Zeit  zur 
Herstellung  eines  Futters,  zur  Schmelzung  des  Eisens, 
der  Periode  vor  dem  Schlackcnzichcn,  die  Zahl  von  Um- 
drehungen, die  den»  Ofen  bei  den  verschiedenen  G«!- 
schwindigkeiten  zu  geben  sind,  die  Zeit  vom  Schlacken- 
ziehon  bis  zur  Bildung  der  Luppe  und  die  Zeit  für  die 
Vorbereitung  des  Ofens  zur  Aufnahme  eiuer  neuen 
Charge,  5)  eine  sorgfältige  Untersuchung  über  die  Qua- 
lität des  producirt«!n  Eisens  anzustellen,  6)  die  Natur 
uud  Menge  der  Schlacken  zu  bestimmen,  7)  genaue 
Gewichtsangaben  aufzunehmen  über  das  Roheisen  und 
die  anderen  in  den  Ofen  eingebrachten  Stoffe  im  Ver- 
hältniss  zu  dem  des  ausgebrachten  Puddeleisens  und  be- 
sonders sich  darüber  zu  vergewissern,  dass  regelmässig 
das  Gewicht  des  Letzteren  das  Gewicht  des  eingesetztei» 
Roheisens  übersteigt,  8)  die  Zahl  der  Oefen  anzugebeu, 
welche  von  einer  gewissen  Anzahl  im  Betriebe  sind, 
und  welche  in  Reserve  bloiben  müssen,  um  Betriebs- 
störungen zu  vermeiden,  9)  die  für  jeden  Ofen  erforder- 
liche Zahl  von  Arbeitern  festzustellen,  10)  Erkundigungen 
über  die  Zahl  der  iu  Amerika  factisch  in  Betrieb  befind- 
lichen Oefen  auzustellen,  11)  Versuche  zu  machen,  Stahl 
auf  mechanischem  Wirge  zu  puddclu  und  12)  ihre  Mei- 
nung über  die  von  Dauks  benutzte  Luppenquetsche 
auszusprechen. 

Ueber  alle  diese  Fragen  hat  die  Commission  ein- 
gehende Bericht«!  erstattet,  wdehe  in  den  „Journal  of 
the  Iron  and  Steel  Institute*  veröffentlicht  und  bereits 
in  mehrere  andere  technische  Zeitschriften,  besonders 
den  „Berggeist“,’  ttbergegangen  sind. 

Für  ihre  Versuche,  welche  auf  den  Cincinyati  Iron 
Works  angestellt  wurden,  nahm  die  Commission  etwa 
40  Tonnen  verschiedener  englischer  Roheisensortcu,  Dow- 
lais,  Coneygree,  Butterley  un‘d  Cleveland,  sowie  Material 
zum  Futtern  des  Ofens,  bestehend  aus  MarabcUa,  spa- 
nischen» Lisbon,  Purpur,  Pottory-  und  Titan-Eisenstein, 
mit  hinüber. 

Was  zunächst  die  Anordnung  des  Ofens  selbst  be- 
trifft, welcher  auf  Taf.  VI  in  verscliiedtmen  Durch- 
schnitten dargestellt  ist,  so  besteht  er  im  Wesentlichen 
aus  drei  Haupttheilen,  dem  feststehenden  Feuerraum, 
«lern  drehbaren  Puddelln^d  lind  dem  beweglichen  Fucbs, 
welcher  letztere  mit  dem  Schornstein  commnnicirt. 

Der  aus  gewöhnlichen  Stäben  e bestehende  Rost 
arbeitet  nicht  nur  mit  Unter  wind,  welcher  durch  das 
Rohr  b zugeführt  wird,  es  wird  auch  noch  durch  die 
Düsen  a,  a Luft  über  dem  Rost  eingeblas«in , um  eine 
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vollständige  Verbrennung  herlieizufüliren:  Für  beide 

sind  die  Luftmengen  durch  Ventile,  wie  </,  regulirbar. 
Die  Feuerthür  e wird  iu  ihrem  Kabinen  durch  einen 
Wasscrstrom  kühl  gehalten,  welcher  auch  gleichzeitig 
die  Stützplattte  der  Feuerbrücke  / durchströmt.  An 
dieser  Platte  ist  ein  grosser,  ebenfalls  gekühlter  Ring 
von  Hartguss  befestigt,  auf  welcher  eine  gleiche  liing- 
platte  in  dem  Drehherde  g gleitet.  Letzterer  besteht 
aus  zwei  zum  Theil  cylindrischen,  zum  Theil  conischen 
Gehäusen,  welche  fest  zwischen  sich  den  cylindrischen 
Mantel  einschliesseu.  Letzterer  besteht  aus  einzelnen 
Dauben,  die  sich  im  Falle  einer  Deformation  durch  die 
Hitze  bald  auswechseln  lassen.  Die  beiden  Endgehäuse 
sind  mit  eisernen  Ringen  gebunden  und  bilden  dadurch 
die  Spuren  für  die  Frictionsrollen  t und  A,  während  die 
Dauben  an  ihrer  Innenseite  vorspringende  Stege  und 
Kippen  tragen,  welche  besonders  das  Ofeufutter  festhalten 
sollen.  Der  hintere  Abschlussring  des  Drehherdes  bildet 
die  Arbeitsthür  des  Ofens,  durch  welche  das  Roheisen 
eingesetzt  und  die  Luppen  ausgezogen  werden,  und  stützt 
sich  während  der  Operation  gegen  die  Armatur  des  be- 
weglichen Fuchses  /,  welcher  mit  Stangen  an  einer  Rolle 
aufgehängt  ist  und  mittelst  dieser  und-  einer  an  einem 
Träger  angebrachten  Zahnstange  leicht  bei  Seite  ge- 
schoben werden  kann,  um  die  Arbeitsthür  frei  zu  machen. 
An  den  beweglichen  Fuchs  schliesst  sich  ein  fester  Zug  n, 
welcher  direct  in  den  Schornstein  führt.  Der  rotircnde 
Herd  erhält  seine  Bewegung  durch  das  Zahnrad  A,  in- 
dem Letzteres  mit  einem  Getriebe  in  Eingriff  steht,  wel- 
ches direct  auf  der  Kurbelwelle  einer  kleinen  Maschine 
sitzt,  m ist  ein  Schauloch  zur  Beobachtung  des  Pro- 
cesses,  n der  Schlackenabstich. 

DieGezähe,  welche  zur  Bedienung  des  Ofens  ge- 
hören, bestehen  zunächst  in  einem  grossen  Eiusatzlöffel, 
der  den  ganzen  Satz  nebst  Gurschlacke  hält  und  einen 
3“  langen  Stiel  hat.  Er  wird  vom  Boden  mit  Hilfe 
eines  hölzernen  Drehkrahnes,  der  vor  jedem  Ofen  steht, 
gehoben,  indem  man  den  Stiel  in  einen  Haken  legt,  der 
mit  einer  Kette  durch  ein  Vorgelege  in  die  Höhe  ge- 
zogen wird.  Durch  Drehen  des  Krahnes  vor  die  Oeff- 
nung  des  Ofens  und  Ausschieben  dos  Löffels  wird  der 
Ofen  geladen.  Zum  Ausuehmen  der  fertigen  Luppe 
dient,  eine  Ausziehgabel,  welche  man  auf  die  hohe  Kante 
setzt  und  dann  den  Ofen  noch  eine  Dritteldrehung 
machen  lässt,  wodurch  die  Luppe  auf  die  Gabel  rollt. 
Die  Luppe  wird  dann  mit  Kralin  und  Kette  angehoben, 
ausgezogen  und  seitwärts  gedreht,  um  auf  eine  Trans- 
portgabel zu  fallen.  Mit  dieser  wird  sie  zur  Luppen- 
quetsche gebracht;  sie  besteht  aus  einem  stark  nach 
oben  gebogenen  und  mit  einem  langen  Stiele  versehenen 
Doppelhaken,  ist  in  einer  Kette  aufgehangen  und  läuft 
mit- Rollen  in  einer  Hängeschiene.  Zwei  Manu  balan- 
eiren  so  die  Luppe  ganz  leicht,  schieben  eie  nach  der 
Zängemaschine  und  werfen  sie  hinein. 

Einer  der  wesentlichsten  Punkte  au  dem  Ofen  von 
Danks,  welcher  eben  ihm  die  Superiorität  über  alle 
früheren  Apparate  sichert,  ist  die  Herstellung  des 
Futters,  welches  gleichsam  aus  einer  Grund-  und  einer 


Deckmassc  besteht.  Hierzu  überzieht  Danks  die  Ar- 
matur mit  einem  zähen  Teig  aus  gepulvertem  Eisenerz 
und  feuerfestem  Thon,  dann  giebt  er  etwa  den  fünften 
Theil  der  noch  nothwendigen  Fütterung  an  gepulvertem 
Eisenerz  hinzu,  heizt  den  Apparat  und  dreht  ihn  lang- 
sam um,  bis  das  Eisenerz  vollkommen  geschmolzen  ist; 
in  den  Sumpf  von  Eisenerz  wirft  man  nun  verschiedene 
grosse  Stücke  von  Eisenerz,  welche  5 his  15  Centimtr. 
über  das  Bad  herausseheu  und  lässt  es  erstarreu.  Dann 
wiederholt  man  die  Operatiou  und  bringt  den  Sumpf  an 
einer  anderen  Stelle  zum  Erstarren  und  so  fort,  bis  der 
ganze  Ofen  gleichinässig  gefüttert  ist. 

Es  werden  2 bis  2,6  Tonnen  Eisenerz  gebraucht,  um 
einen  Ofen  mit  einer  Charge  von  etwa  320  kg.  Charge 
zu  füttern. 

In  dieser  Weise  wurde  in  dem  Ofen  No.  4 die 
Gruudmasse  (Initial)  gemacht,  J mit  amerikanischem 
Rotheisenstein,  $ mit  Blue  Billy  Eisenstein  und  \ mit 
Bilbao  Eisenstein.  Am  Tage  darauf  begann  man  mit 
Steinkohlen  zu  beizen  und  trug  nach  4 J Stunden 
Hanuncrschlag  zum  Glasiren  der  Grundmasse  ein,  was 
etwa  J Stunden  beansprucht.  Darauf  wurde  die  Deck- 
inas8e  (Fix)  gemacht,  indem  man  Schrott  und  Pottery- 
Eisensteiu  einsetzte,  welche  nach  1 Stunde  und  5 Mi- 
nuten eingegangen  waren,  während  man  iu  den  letzten 
* Stunden  den  Ofen  sich  langsam  umdreheu  liess. 
Dann  warf  man  Titan -Eisenstein  ein  und  darauf  einen 
zweiten  Satz  Schrott,  und  Potteryerz,  um  diesen  zu 
bedecken  und  das  Bad  abzukühlen.  In  dieser  Weise 
wurde  fortgefahreu,  bis  sich  abwechselnd  mit  Titaneisen 
und  geschmolzenem  Schnitt  und  Pottery-Eiseustein,  in 
5 Einsätzen,  eine  fertige,  rauhe  Kruste  auf  der  ganzen 
inneren  Oberfläche  des  Herdes  gebildet  hatte.  In 
11  Stunden  war  so  die  Deckmasse  aufgcschmolzen  und 
der  Ofen  betriebsfähig. 

Der  Betrieb  ist  folgender.  Man  füllt  das  Eisen 
entweder  flüssig  ein  oder  giebt  es  in  festem  Zustunde 
auf;  im  letzteren  Fidle  dauert  das  Schmelzen  30  bis 
35  Minuten  bei  theilweiser  Drehung  des  Apparates.  So- 
bald das  Roheisen  flüssig  ist,  dreht  man  ein-  auch  zwei- 
mal in  der  Minute  um  und  behält  diese  Geschwindigkeit 
etwa  5 bis  lOMiuuteu  bei;  während  dieser  Zeit  spritzt  man 
einen  feinen  Wasserstrahl  auf  die  niedergehende  Wand 
des  Ofens  und  veranlasst  dadurch  ein  Abspringen  von 
Schlacken  und  Eisensinter,  der  in  dem  Bade  zu  Boden 
sinkt  und  oxydirend  wirkt.  Nach  5 bis  10  Miuutcn  wird 
das  Eisen  dick  imd  mau  bringt  den  Apparat  zum 
Stillstand.  Die  Absticböfliiung  wird  gerade  über  das 
Niveau  des  Eisens  gebracht  und  nun  die  Hitze  gestei- 
gert. Die  Schlacke  schmilzt  und  durch  das  Zurflck- 
schiebeu  des  teigig  gewordenen  Metalles  nach  der  Feuer- 
brückc  zu  gelingt  es  dem  Puddler,  den  grössten  Theil 
der  Schlacke  abzustcchcü.  Dann  wird  die  Hitze  noch- 
mals gesteigert  und  der  Apparat  mit  einer  Geschwin- 
digkeit von  sechs  bis  acht  Drehungen  pro  Minute  be- 
wegt, um  die  Luppen  zu  machen;  der  Inhalt  des  Ap- 
parates, heftig  hin-  und  hergeschlcudert,  macht  das  letzte 
Stadium  durch,  und  das  Eisen  beginnt  sich  zu  ballen. 
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Eine  geringere  Geschwindigkeit  (zwei  bis  drei  Umwäl- 
zungen pro  Minute)  erlaubt  die  Bildung  der  Luppe, 
welche  nach  einiger  Nachhülfe  durch  den  Puddlcr  aus- 
gezogen und  abgezängt  werden  kann. 

Die  Bedicnuugsuiannsebaft  eines  Ofens  besteht 
aus  einem  Puddler  und  einem  Geholfen,  ausserdem  besorgt 
filr  je  zwei  Oefen  ein  Mann  das  Anfahren  der  Chargen 
und  Kohlen  und  das  Abfahreu  der  Schlacken,  und  unter- 
stützt die  Mannschaft  beim  Einsetzen  und  der  Bedie- 
nung des  Krahnes.  Ausserdem  waren  filr  die  acht  Oefen 
der  Cincinnati  Irouworks  zwei  Arbeiter  ausreichend  filr 
den  Transport  der  Luppen  zur  Zängeinaschine  und  dem 
Wärmeofen.  Nur  ein  Theil  der  am  Ofen  arbeitenden 
Idente  waren  gelernte  Puddler. 

Was  die  Betriebsrcsultate  anlangt,  so  bewirkt 
zunächst  der  reiche  Eisengehalt  des  Ofenfutters,  dass 
das  Ausbringen  um  etwa  10  bis  15  pCt.  grösser  ist  als 
die  eingesetzte  Charge.  Danach  waren  bei  den  amerika- 
nischen Versuchen  erforderlich  filr  die  Production  von 
1015  kg.  (1  Ton  engl.)  Luppenstäben  959  kg.  Cleveland- 
roheisen, 929  kg.  Coneygree,  925  kg.  Derbyshire,  935  kg. 
graues  Walescisen,  1008  kg.  weisses  und  1010  kg.  strah- 
liges  Waleseisen.  Das  Ausbringen  wächst  also  mit  dem 
Kohleustoffgehalt  des  verwendeten  Roheisens. 

Für  eine  gleiche  Production  verbraucht  man  an 
Fütterungsmaterial  243  kg.  Bilbao-  und  Marbella-Erz, 
19  kg.  Schrott,  348  kg.  Zängeschlacken,  246  kg.  Puddel- 
scblacke  und  zusammen  370  kg.  Blue -Billy,  Lisbon, 
Bilbao-  und  Marbella-Erz.  An  Kohlen  1460  kg.  bei 
ununterbrochener  Arbeit  einer  Woche,  bei  mehrmaligem 
Stillstände  bis  1480  kg. 

Der  Verlauf  der  Puddelarbeit  ersieht  sich  am  ein- 
fachsten aus  den  Jourualberichteu,  welche  die  Commis- 
sion ihrer  Denkschrift  beigefügt  hat.  Nach  dieser  wurden 
bei  dem  Verarbeiten  von  CI  cvel  and -Roheisen 

eingesetzt  271  kg.  Roheisen  mit  Puddelscklacke. 

Nach  38  Minuten  fast  aufgeschmolzen,  Ofen  macht 
2 bis  3 Umdrehungen  pro  Minute;  nach  40  Min.  ganz 
eingeschmolzen,  darauf  während  2 Min.  Wasser  einge- 
spritzt; nach  45  Min.  fängt  an  zu  schäumen;  uach  50  Min. 
Schlacke  abgestocheu;  nach  54  Min.  8 Umdrehungen  pro 
Minute;  uach  56  Min.  fängt  an  zu  kochen;  nach  65  Min. 
wird  körnig;  nach  70  Min.  ballt  zusammen;  nach  75  Min. 
Luppe  ausgezogen;  nach  77  Min.  Luppe  gezängt,  Aus- 
bringen 305  kg. 

Ein  zweiter  gleicher  Einsatz  war  nach  53  Min.  auf- 
geschmolzen ; nach  64  Miu.  Schlacke  abgestochen ; nach 
73  Min.  kocht;  nach  81  Min.  ballt;  nach  88  Min.  Luppe 
ausgezogen,  Ausbringen  303  kg. 

Conoy grce-Roheiseu  und  Schlacke. 

Eingesetzt  280  kg. 

Nach  60  Min.  eingeschmolzeu;  nach  65  Min.  Schlacke 
abgestocheu:  uach  70  Min.  Luppe  ausgezogen,  Aus- 
bringen 317  kg. 

Fenier  eingesetzt  270  kg.;  nach  47  Min.  einge- 
schmolzen; uach  56  Min.  Schlacke  abgestochen;  nach 
70  Min.  Luppe  ausgezogen,  Ausbringen  308  kg. 


Derbyshire-Roheisen  uud  Puddelscklacke. 

Eingesetzt  271  kg. 

Nach  37  Miu.  eingeschmolzen ; nach  45  Min.  Schlacke 
abgestocheu,  nach  48  Miu.  rasche  Umdrehung  und  Wasser 
cingespritzt;  nach  53  Min.  Wind  angelasseu;  nach  57  Min. 
stark  gefeuert;  nach  75  Min.  ballt;  nach  80  Min.  aus- 
gezogen,  Ausbringen  299  kg. 

Eingesetzt  271  kg.  Roheisen  mit  Schlacke. 

Nach  49  Miu.  cingeschmolzcn ; nach  54  Min.  Schlacke 
abgestocheu;  nach  58  Min.  8 Umdrehungen  pro  Minute; 
uach  77  Min.  ballt;  nach  79  Min.  Luppe  ausgezogen, 
Ausbringen  301  kg. 

Strahliges  Mostly-Roheisen. 

Eingesetzt  271  kg.  Roheisen  und  97  kg.  Schlacke. 

Nach  60  Min.  eingeschmolzen ; uach  62  Miu.  Schlacke 
abgestochen;  nach  66  Min.  kocht  heftig  über;  nach 
78  Min.  ballt;  nach  80  Min.  Schlacke  zum  zweiten  Male 
abgestocheu;  nach  82  Min.  Luppe  ausgezogen,  Aus- 
bringen 313  kg. 

Eingesetzt  271  kg.  Roheisen  mit  9 kg.  Schlacke. 

Nach  35  Min.  eingeschmolzen;  nach  39  Miu.  erster 
Schlackenabstich ; nach  49  Min.  kocht,  zweiter  Schlacken- 
abstich; nach  55  Min.  wird  körnig  und  trocken;  uach 
63  Min.  Luppe  ausgezogen ; nach  66  Miu.  Luppe  ge- 
zängt, Ausbringen  274  kg. 

Das  Schmelzen  des  Roheisens  nimmt  also  eine  ver- 
hältnissmässig  lauge  Zeit  in  Anspruch,  weshalb  es  vor- 
thcilhuft  sein  dürfte,  ähnlich  wie  bei  dem  Bessemer- 
process,  schon  geschmolzenes  Eisen  in  den  rotirenden 
Herd  zu  bringen. 

Der  Bruch  einer  gezängten  Luppe  zeigte  eine 
schwammige  Textur  und  verbältnissinässig  viel  Schlacke, 
wahrscheinlich  eine  Folge  der  zu  schwachen  Luppen- 
quetsche; auf  einer  stärkeren  Maschine  würden  die 
Lupjien  dichter  und  reiner  gezängt  worden  sein.  Der 
Bruch  des  ausgewalzteu  Luppenstabes  dagegen  zeigte 
ganz  uud  gar  das  gewöhnliche  Aussehen.  Stückchen 
des  Herdes,  welche  mechanisch  eingehftllt,  beim  späteren 
Auswalzen  die  bekannten  Ungänzen  verursachen,  wurden 
nur  in  einer  Luppe  gefunden,  und  bei  der  späteren  Be- 
arbeitung des  Eisens  zeigte  es  keine  Schwächen,  üb 
das  An  wärmen  der  gezängten  Luppen  vor  dem  Aus- 
walzen zu  Luppeustäben  eine  Noth wendigkeit  ist,  hat 
sich  noch  nicht  entscheiden  lassen.  Die  Menge  der  ab- 
gestochenen Puddclschlacke  war  je  nach  dem  einge- 
setzten Eisen  variubel,  doch  wurde  im  Allgemeinen  so 
nass  gearbeitet,  dass  auf  290  bis  315  kg.  Luppe  90  bis 
1 1 2,s  kg.  Puddelschlacke  kam. 

Die  zerschnittenen  Luppenstäbe  wurden  packetirt 
und  zu  Eisenbahnschienen,  Quadrat-,  Rund-  und  Flach- 
eisen, zu  Blech-  uud  zu  Drahteisen  ausgewalzt.  Dabei 
waren  erforderlich  zur  Darstellung  von  1015  kg.  Eisen- 
bahnschienen 1098  kg.  Luppenstäbe,  zu  Stabeisen  1062  kg., 
zu  Rundeisen  1171kg.,  endlich  zu  Blech  1096  kg. 

(Schluss  folgt.) 
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lieber  den  gegenwärtigen  Hüttenbetrieb  im  Bereiche  der  Stadtberger  Gewerkschaft 

bei  Stadtberge  in  Westfalen. 

Von  Aug.  Gerhardt. 

(Hierzu  Tafel  XI  bis  XIV  nebst  Blatt  4.) 


Der  Bergbau  bei  Stadtberge  auf  Kupfererze  ist  alt 
und  soll  schon  int  12.  oder  13.  Jahrhundert  betrieben 
sein.  Urkunden  hierüber  fehlen,  nur  die  vorhandenen 
Piugen,  Schächte  und  Hüttenstätte  bekunden  dies,  doch 
ist  der  Bergbau  selbst  öfter  zum  Erliegen  gekommen 
und  erst  in  dem  Jahre  1818  von  der  preussischen  Re- 
gierung wieder  aufgenommen  und  1834  der  jetzigen 
Stadtberger  Gewerkschaft  übergeben. 

Das  Feld,  welches  gegenwärtig  auf  Kupfererz  be- 
baut wird,  ist  ein  östlicher  Ausläufer  der  Zechstcin- 
formation,  welche  bei  Corbach,  Snchsenhausen  und  der 
früheren  hessischen  Herrschaft  Itter  nuftritt,  sich  in  einem 
schmalen  Streifen  in  nördlicher  Richtung  nach  Stadt- 
berge zieht  und  von  hier  in  südlicher  Richtung  sich  bei 
Wildungen  verliert.  Zur  Uebersicht  und  Erläuterung 
des  Folgenden  ist  eine  Karte  (Fig.  1,  Taf.  XI)  von  einem 
Theile  der  geologischen  Lagerung  dieser  Formation  in 
der  Umgegend  von  Stadtberge  beigefügt,  mit  Angabe 
der  Punkte,  welche  sieh  auf  die  bergmännische  Ab- 
hauung beziehen.  Fig.  2,  3 und  4 sind  verticale  Durch- 
schnitte durch  die  Mitte  der  Haupt-Erzgewinnungspunkte. 
Fig.  5,  6 und  7 sind  verticale  Durchschnitte  nach  den 
angegebenen  Linien. 

Das  Gcbirgsgestcin  bei  Stadtberge  wird  häufig 
durch  Rücken  und  Klüfte  durchsetzt,  und  sind  dadurch 
die  Lageningsverhältuisse  sehr  unregelmässig  und  ver- 
änderlich. Das  kupferführende  Glied  ist  der  Kiesel- 
schiefer,  welcher  von  Zechsteiu  oder  Rauhkalk  über- 
deckt wird.  Der  Kieselschiefcr  bildet  Lager,  welche  oft 
senkrecht  einfallen  und  dem  sich  fast  horizontal  andere 
Lager  anlegen.  Er  hat  eine  mehr  oder  weniger  graue, 
bis  in's  Schwarze  Übergehende  Farbe,  ist  fest,  dicht  und 
oft  mit  dünnen  Streifen  von  weissem  Quarz  durchzogen 
oder  durebtrumt.  Das  darin  verkommende  Kupfererz 
besteht  grösstenthcils  aus  Malachit  und  Lasur,  seltener 
findet  man  in  feinen  Schnürchen  gediegen  Kupfer  oder 
in  Nestern  Rothkupfererz  und  Kupferglanz.  Auch 
Kupferkies  findet  sich  in  dem  mehr  schwärzeren  Kiesel- 
schiefer. Das  zerdrückte  oder  mehr  zerklüftete  Gestein 
führt  gewöhnlich  einen  höheren  Kupfergehalt,  die  Gc- 
stcinsflüelieu  6iud  dann  öfter  mit  kohlensaurem  Kupfer 
und  einem  Anfluge  von  Eisenosydul  überzogen.  Fast 
nur  über  den  Thalsohlen  bis  zu  den  Bergkuppen  finden 
sich  Kupfererze,  tiefer  wird  der  Kieselschiefcr  dichter 
und  fester  und  führt  weniger  Kupfer,  welches  zum 
grössten  Theil  nur  aus  Kit*  besteht. 

Wird  der  Kieselschiefer  von  Zechstein  überdeckt 
(wie  am  Billstein,  Grube  Friederike),  so  bildet  dieser 
Lager  von  verschiedener  Mächtigkeit.  Zwischen  diesen 
Lagern  findet  sich  uueh  wol  ein  hellgrauer  Mergcl- 
XVI. 


schiefer  von  13  bis  40“"  Mächtigkeit,  mit  einem  Kupfer- 
gehalte von  2 bis  3J  pCt.  Kupfer.  Der  Bitumengehalt 
dieser  Schiefer  ist  geriug  und  wird  an  Kupfer  firmer, 

• je  heller  die  Farbe  wird.  Uebrigens  ist  das  Vorkommen 
jetzt  selten  und  meist  in  den  früheren  Jahren  abgebaut. 
Der  Zechstcin  ist  dicht,  fest,  hat  einen  flachinuschligen 
Bruch  und  eine  graue,  bis  in’s  Schwarz  übergehende 
Farbe. 

Tritt  der  Kieselschiefer  mehr  zu  Tage,  so  fehlt  der 
Zechstein,  und  Uber  ihm  liegt  gewöhnlich  ein  dichter, 
mehr  oder  weniger  poröser  Rauhkulk,  dessen  Mächtig- 
keit verschieden  ist.  Die  Farbe  ist  grau,  in’s  Gelbe 
übergehend.  Meist  bildet  der  Rauhkalk  die  Kuppen 
der  Berge  oder  wird  von  einem  rothen  Letten  überdeckt, 
dem  ein  dichter  Kalkstein  folgt.  Letzterer  hat  eine  hell- 
graue Farbe,  einen  ebenen  bis  flachmuscbiigeu  Bruch 
und  wird  öfter  mit  dunkleren  Streifen  durchzogen,  welche 
stark  kiesclig  sind. 

Unter,  oft  auch  neben  dem  Kieselschiefer  liegt  ein 
festes,  dichtes,  von  Bitumen  schwarz  gefärbtes  Gestein, 
welches  wol  ein  Uehergang  aus  dem  Kicselschiefer  zum 
Thonschiefer  sein  könnte.  Die  Lagerung  ist  ebenfalls 
verworfen,  doch  etwas  regelmässiger  als  beim  Kiesel- 
schiefer.  Die  oberen  Lagen  zeigen  feine  Glimmcrblätt- 
clicn  und  enthalten  fein  eingesprengte  Kupfer-  und 
Schwefelkiese,  letztere  auch  in  Körucheu.  Der  Kupfer- 
gehalt ist  J bis  höchstens  1 pCt.  Bleibt  dieses  Gestein 
der  Einwirkung  der  Atmosphäre  ausgesetzt,  so  wird 
seine  Farbe  nach  und  nach  heller  und  es  zerfällt  in 
kleinere,  den  Schichtungsklüften  ähnliche  Stücke.  Auch 
bildet  sieh  durch  die  Zersetzung  der  Schwefelverbindung 
nach  und  nach  an  den  Schichtungsfläclien  ein  Anflug 
von  kohlensaurem  Kupfer. 

In  Folge  der  unregelmässigen  Lagerung  des  kupfer- 
führenden  Gesteins  ist  sowol  dieses  als -auch  der  Kupfer- 
gehalt sehr  veränderlich.  Letzterer  ist  jetzt  J bis  höch- 
stens 2 pCt.,  im  Durchschnitt  nur  1J  pCt.  Es  hat  daher 
Schwierigkeiten  gemacht,  diese  kieselreichen  Erze  nach 
einer  passenden  Methode  vortheilhaft  zu  verhütten,  und 
hat  sich  bei  der  Auffindung  einer  rationellen  Methode, 
besonders  der  Gewerke,  Hr.  Chr.  Khodius  grosse  Ver- 
dienste erworben.  Die  Vorfahren  haben  wahrscheinlich 
nur  auf  Kupferschiefer,  Glaserze  und  reiche  kohlensaure 
Kupfererze  gebaut  und  diese  verhüttet,  und  da  diese  fast 
nur  uesterweise  Vorkommen,  so  lässt  sich  auch  wol  das 
öftere  Erliegen  der  Werke  erklären.  Die  Hanptschwierig- 
keit  einer  Aufbereitung  oder  Verhüttung  auf  trockenem 
Wege  lag  in  der  kiesigen  Natur  dieser  Erze,  und  ver- 
suchte daher  Hr.  Rhodius  in  den  Jahren  1834  und  1835 
dieselben  auf  nassem  Wege  zu  behandeln  und  sic  zu- 
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nächst  mit  Schwefelsäuren  Dämpfen  aufzuschliessen.  Da 
die  erhaltenen  Resultate  nicht  ungünstig  waren,  so  wurde 
zunächst  die  sogenannte  untere  Hütte  angelegt  und 
später  eine  zweite,  die  obere  Hütte,  ln  diesen  beiden 
Hütten  konnte  man  jährlich  etwa  120,000  bis  140,000 
Ctr.  Erz  verhütten.  Da  jedoch  weitere  Versuche  er- 
gaben, dass  sich  die  Erze  auch  mit  Salzsäure  ablaugcn 
Hessen  und  der  Betrieb  dadurch  billiger  wurde,  so  wurde 
in  dem  Jahre  1859  eine  dritte  Hütte,  die  mittlere 
Hütte,  neu  erbaut  und  die  obere  Hütte  in  dem  Jahre 
1860  und  1861  in  eine  Salzlaugerei  umgeändert,  es  blieb 
also  nur  die  untere  Hütte  für  die  Schwefelsäure-Laugerei. 

Lage  der  Hütten. 

Alle  drei  Hütten  liegen  hintereinander  in  einem 
Thale,  durch  welches  ein  Bach,  die  sogenannte  Glinde, 
fl  i esst,  welcher  einen  grossen  Th  eil  der  Betriebskraft 
liefert  Auch  liegen  sie  möglichst  nahe  den  Haupterz- 
gewiunungspunkteu.  Des  Transportes  der  Product«  und 
Materialien  wegen  sind  sie'  durch  eine  Bahn  verbunden, 
so  dass  der  Concentrntionspunkt  mehr  der  mittleren 
Hütte  zuliegt,  wo  die  nöthigeu  Schmelzöfen  angelegt  sind. 

Erzgewinnungspunkte. 

Die  Haupterzgewinnung  findet  gegenwärtig  auf  drei 
Gruben  statt  und  zwar: 

1)  auf  Grube  Friederike  am  Billstein, 

2)  - - Oskar  am  Jüttenberge, 

3)  - - Minna  am  Kohlhageu. 

Alle  drei  Gruben  sind  von  den  Alten  schon  bebaut 
worden. 

Die  Erze  werden  auf  Grube  Friederike  unterirdisch 
gewonnen  und  durch  einen  1150“  langen  Stölln,  den 
Bcuststollu,  zu  Tage  gefördert.  Hier  ist  eine  Auf- 
bercitungsanstalt  angelegt,  bestehend  in  einem  Erzwalz- 
werkc  und  den  nöthigeu  Scparationstrommelu , welche 
durch  Wasserkraft  betrieben  werden.  Die  gewalzten 
Erze  werden  per  Achse  nach  der  unteren  Hütte  ge- 
schaßt und  hier  durch  schwefelsaure  Dämpfe  aufge- 
schlossen und  abgeluugt.  Der  Gehalt  dieser  Erze  be- 
steht grösstentheil6  aus  Lasur  und  Malachit,  oft  auch 
finden  sich  feine  Streifcheu  von  Glaserz  und  Rothkupfer- 
erz,  besonders  wenn  es  an  Klüften  gewonnen  ist.  Hier 
wurde  auch  der  erwähnte  Kupferschiefer  gefunden  und 
abgebaut.  Der  Kupfergehalt  der  Erze  betrug  in  früheren 
Jahren  4 bis  5 pCt.,  ist  aber  in  den  letzteren  Jahren 
bedeutend  heruntergegangen,  so  dass  er  durchschnittlich 
nur  noch  l.j  bis  höchstens  2 pCt.  beträgt. 

Auf  Grube  Oskar  ist  das  Vorkommen  der  Erze 
über  der  Thalsohlö  und  bildet  eine  Bergkuppe,  welche 
mit  Rauhkalk  überdeckt  ist.  Bis  vor  zwei  Jahren  wur- 
den die  Erze  nur  unterirdisch  gewonnen,  in  Folge  von 
Zubruchegeheu  und  anderen  Umständen  ist  jetzt  auch 
ein  Tagebau  vorgerichtet.  Die  gewonnenen  Erze  und 
die  vorhandenen  alten  Haldenerze  werden  durch  einen 
314“  langen  Stölln,  den  Kilianstolln,  zu  Tage  gefördert 
und  gehen  jetzt  nach  der  mittleren  Hütte  zur  Ablaugung 
mit  Salzsäure.  Vor  1860  wurden  sie  durch  schwefel- 


saure Dämpfe  auf  der  oheren  und  unteren  Hütte  ver- 
arbeitet. Der  Kupfergehalt  besteht  grösstentheils  aus 
Lasur  und  Malachit,  seltener  zeigt  sich  Glaserz.  Auch 
hier  hat  der  Kupfergehalt  in  den  letzteren  Jahren  ab- 
genommen; während  er  früher  2 bis  pCt.  war,  ist  er 
jetzt  durchschnittlich  nur  1J  bis  1,4  pCt. 

Die  Grubo  Minna  am  Kohlhagen  liegt  der  Oskar- 
grube gegenüber  und  ist  nur  durch  das  Thal  getrennt, 
in  welchem  die  Hütten  liegen.  Das  Vorkommen  ist  das- 
selbe. Die  Erze  stehen  ülter  der  Thalsohle  an,  heben 
sich  etwas,  streichen  durch  einen  Berg  und  zeigen  sich 
in  Spuren  wieder  an  der  anderen  Seite.  Als  Unterlage 
haben  sie  den  erwähnten  Thonschiefer,  und  überdeckt 
sind  sie  mit  Rauhkalk.  Von  den  Alten  ist  hier  stark 
gebaut  worden,  denn  cs  finden  sich  beim  Abbaue  eine 
Menge  kleine  Schächte,  in  welchen  oft  noch  alte  Gc- 
zähe  gefunden  werden.  Auch  die  vorhanden  gewesenen 
Halden,  welche  jetzt  verarbeitet  sind,  bezeugen  dies. 
Die  Erzgewinnung  erfolgt  theils  unterirdisch,  theils  durch 
einfachen  Tagebau.  Letzterer  war  vor  einigen  Jahren 
eingestellt,  weil  man  den  Wohnhäusern  von  Ober-Mars- 
berg zu  nahe  kam,  ist  jedoch  in  jüngster  Zeit  wieder 
aufgenommen,  weil  man  durch  Ankauf  einige  Grund- 
stücke uud  eine  Wohnung  erworben  hat.  Die  gewonne- 
nen Erze  werden  durch  angelegte  Stölln  und  Rollen  in 
Transportwagen  direct  nach  der  Hütte  gefördert.  Vor 
1860  wurden  sie  durch  Schwcfeldämpfe,  jetzt  aber  sänirnt- 
lich  durch  Salzsäure  auf  der  oberen  Hütte  aufgeschlossen. 
Der  Kupforgehalt  beträgt  durchschnittlich  l,2spCt.,  selten 
1,5  pCt. 

Analyse  der  Erze  von  den  drei  Gewinnungs- 
punkten. 

Nach  eiuer  in  dem  Jahre  1869  unternommenen 


Untersuchung  enthielten  die  Erze  von  Grube 


Friodorike 

Oskar 

Minna 

Kieselerde 

72,100 

84,500 

SS, ioo 

Kupfer 

2.1  jo 

l,JJO 

1,460 

Eisen 

5,140 

4,  iSo 

3,joi) 

Schwefel  ..... 

1,646 

0,677 

1,914 

Kalkordc 

7,««o ' 

2,6 16 

1,904 

Thonerdo 

1,500 

0, 500 

1,10« 

Kohlensäure  .... 

8.J  u 

4,417 

1,161 

Blei.  Areen  .... 

Spur 

- 

- 

99,4  oo 

99,70« 

99,140 

Verhüttung. 

Die  Verhüttung  der  Erze  erfolgt: 

1.  durch  Aufschliessung  mit  schwefelsauren  Dämpfen 
( Schwefelsäure  - Laugerei ),  und 
H.  durch  Ablaugen  mit  Salzsäure  (Salzsäure-Laugerei). 

I.  Aufsehliessung  der  Erze  mit  Schwefelsäuren 
Dämpfen. 

Die  Arbeiten  dieser  Ablaugungsmethode  zerfallen 
in  das 
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1)  Zerkleinern  oder  Walzen  der  Erze, 

2)  Sulfatisircn  derselben, 

3)  Ablangen  derselben, 

4)  Fällen  des  Kupfers  aus  den  Lösungen, 

5)  Separiren  und  Waschen  der  gefüllten  Cement- 
kttpier,  und 

6)  Zugutemaehung  der  Cementkupfer  etc.  Ein  Neben- 
proeess  ist 

7)  die  Darstellung  von  Eisenvitriol. 

1.  Walzen  der  Erze. 

Wie  erwähnt,  gehen  die  von  Grube  Friederike  ge- 
förderten Erze  zur  Schwefelsäure- Ablaugung.  Durch 

ein  18-  und  21  zölliges  Walzwerk,  welches  durch  Wasser-  • 
kraft  betrieben  wird,  werden  die  Erze  zerkleint  und 
gehen  durch  eine  Separationstronunel,  welche  sic  in 
Stücke  von  17,  34,  51  und  68  O“  (*,},  * und  1 Quadrat- 
zoll) Grösse  separirt.  Die  gröberen  Stücke  gehen  dem 
Walzwerke  wieder  zu.  Die  so  erhaltenen  groben  und 
feinen  Graupen  und  der  Sand  werden  getrennt  gehalten 
und  zur  Hütte  gefahren.  100  Ctr.  zu  walzen  kosten  an 
Arbeitslöhnen  17}  Sgr.,  anzufahren  1 Thlr.  14  Sgr. 

2.  Sulfatisiren  der  Erze. 

Die  Sulfatisirung  oder  Aufschliessung  der  Erze  mit 
schwefelsauren  Dämpfen  geschieht  in  gemauerten  Kästen, 
welche  im  Freien  liegen.  Es  sind  deren  sechs  vorhan- 
den, von  1“,S7  (5Fuss)  Tiefe,  6“, 48  (20  Fuss)  Breite  und 
9“, 4 bis  19"*  (30  bis  61  Fuss)  Länge.  Die  Einrichtung 
und  die  Herstellung  dieser  Aufschlirssckästcn  ist  ersicht- 
lich aus  der  Zeichnung  in  Fig.  2,  Blatt  4,  und  mag  zur 
weiteren  Erläuterung  noch  Folgendes  erwähnt  werden: 

Der  Kaum  dieser  sechs  Küsten  ist  mit  einer  0ra,9« 

(3  Fuss)  starken  Umfassungsmauer  von  Ziegelsteinen  um- 
schlossen. Jeder  Kasten  ist  durch  eine  0“,64  (2  Fuss) 
starke  Zwischenwand  von  dein  anderen  getrennt.  Die 
Sohle  a der  Kästen  ist  aus  einer  260  bis  315""°  (10  bis 
12  Zoll)  starken  Lage  von  bluuem  Letten  hergestellt,  um 
sie  dadurch  wasserdicht  zu  machen,  und  mit  einer  Hell- 
inge von  Ziegelsteinen  überdeckt.  In  der  Mitte  der  Länge 
dieser  Kästen  ist  ein  520°"°  (20  Zoll)  tiefer,  315““  < 1 Fuss)  ! 
breiter  Canal,  welcher  die  Dämpfe  herbeiführt  und  durch 
senkrecht  stehende  Canäle  ß,  ß unter  die  Kästen  leitet. 
Um  einen  Ansammlungsraum  für  die  Dämpfe  unter  den 
Kästen  zu  bilden  und  sie  durch  die  Erzlagen  möglichst 
glcichmässig  zu  vertheilen , ist  ein  Kost  b,  b von  rothen 
Ziegelsteinen  eingelegt.  Dieser  Kost  besteht  aus  260m“ 

(10  Zoll)  von  einander  stehenden,  130“”  (5  Zoll)  breiten, 
315““  (1  Fuss)  hohen,  lose  aufgestellten  Pfeilern,  über 
welche  ein  470“"  (18  Zoll)  langer,  130““  (5  Zoll)  breiter 
Ziegelstein  gelegt,  und  auf  welche  gekreuzt  eine  andere 
Lage  so  gelegt  ist,  dass  13"“  (}  Zoll)  Zwischenraum  bleibt. 
Zur  Abführung  der  Flüssigkeiten  befindet  sich  in  der  Sohle 
der  Kästen  ein  50”“  (2  zölliges)  Bleirohr,  durch  welches 
die  Flüssigkeit  nach  einer  Kinne  und  von  da  zu  einem 
tieferliegenden  Sumpfe  y geführt  wird,  aus  welchem  sic 
dann  durch  eine  Pumpe  zu  den  Arbeiten  gehoben  wird. 

Dnmit  die  unter  dem  Koste  eingeführten  schwef- 


ligen Dämpfe  möglichst  glcichmässig  durch  das  Erz 
streichen,  wird  zuerst  auf  dem  Rost  eine  155““  (6  Zoll) 
hohe  Lage  Erzgraupen  gebracht,  dem  dann  eine  520““ 
(20  Zoll)  hohe  Lage  feine  Graupen  folgt,  und  zuletzt 
wird  das  Ganze  mit  einer  260™“  (10  Zoll)  hohen  Lage 
Sand  überdeckt.  Die  Erzhöhe  im  Kasten  beträgt  daher 
0“,94  (3  Fuss),  doch  ist  die  Höhe  der  einzelnen  Erzsorten 
nicht  immer  gleich,  sondern  richtet  sich  nach  den  Erz- 
beständen, nach  der  Stärke  der  Dämpfe  und  auch  nach 
den  Witteruugsverhältuisseu.  Bedingung  beim  Füllen 
ist,  dass  die  verschiedenen  Erzsorten  locker  und  gleich- 
müssig  eingebracht  werden,  damit  die  Dämpfe  auch 
gleielnuässig  durchgehen  können.  Die  Kästen  sind  mit 
No.  1 bis  6 bezeichnet  und  werden  der  Reihe  nach  in 
Arbeit  genommen.  Das  in  die  einzelnen  Kästen  gehende 
Erzgewicht  beträgt  1281  bis  2832  Ctr.  und  wiegt  darin 
1 eh”  grobe  Graupen  462  kg.  (1  Cubikfuss  77  Pfd.), 

1 - feine  - 456  - (1  - 76  - ), 

1 - Sand  - 464  -(l  * 6!)  - ), 

ohne  Gnibenfeuchtigkcit. 

Die  zur  Sulfatisirung  der  Erze  nüthige  schweflige 
Säure  wird  aus  Schwefelkies,  in  zwei  conischen  Sehacht- 
Köstöfcn,  und  aus  Zinkblende,  in  einem  Muffelofen  er- 
zeugt. 

Die  zwei  conischen  Schacht  - Röstöfen  sind  von 
gleicher  Dimension  und  auf  Taf.  XII  in  Fig.  7 und  8 
abgebildet.  Sie  sind  3“,u  (10  Fuss)  hoch  und  bilden 
im  Inneren  zwei  aufeinander  liegende  abgestumpfte  Kegel, 
welche  in  der  Mitte  ihrer  Höhe  1“,44  (4  Fuss)  Durch- 
messer haben.  In  der  Mitte  liegt  ein  155““  (6  Zoll)  im 
Q.uadrat  starkes  eisernes  Kreuz  a,  welches  beim  Aus- 
ziehen der  abgerösteten  Kiese  das  Nachgehen  der  nicht 
abgerösteten  verhindern  soll.  Unter  diesem  Kreuze  liegt 
eine  gusseiserne  Röhre  b von  210““  ( 8 Zoll)  Durch 
me8Sor,  welche  auf  ein  Drittel  ihres  Umfanges  drei 
Reihen  20“"  ( ’ zöllige)  Löcher  hat.  Sie  dient  zur  Ein- 
führung von  Wind  durch  einen  Ventilator  und  ist  so 
gelegt,  dass  der  Theil  der  Röhre,  wo  sich  die  Löeher. 
befinden,  nach  unten  kommt,  um  dadurch  ein  Zu- 
setzen der  Windlöcher  durch  die  Röstinasse  zu  hindern. 
Auf  der  Sohle  ist  eine  390““  (15  Zoll)  breite,  260™“ 
(10  Zoll)  hohe  Ücffnnng  c,  welche  zum  Ausziehen  (Rollen) 
der  abgerüsteten  Kiese  dient  und  während  des  Betriebes 
mit  einer  eisernen  Thür  luftdicht  verschlossen  ist.  Zur 
Abführung  der  Dämpfe  ist  unter  der  Füllöffnung  eine 
260““  (10  Zoll)  im  Quadrat  grosse  Oclfnung  d ange- 
legt, welche  mit  dem  Hauptcanal  in  Verbindung  stellt 
und  durch  einen  Schieber  regulirt  werden  kann.  Die 
Füllöffnung  ist  mit  einem  gusseisernen  Ring  umgehen 
und  wird  durch  eine  Platte  währcud  des  Betriebes  über- 
deckt. In  der  Mitte  der  Platte  ist  ein  Loch,  welches 
zum  Nachsehen  während  des  Betriebes  dient. 

Das  Material  für  die  Zustellung  dieser  Oefeu  be- 
stand früher  aus  einem  ziemlich  feuerfesten  Thonschiefer, 
sogenannten  Faulschiefer,  welcher  mit  einer  Säge  nach 
Form  geschnitten  wurde.  Die  Kosten  waren  jedocli 
hoch,  und  ist  deshalb  in  der  letzteren  Zeit  das  Innere 
der  Ocfcn  mit  einer  Masse  von  2 bis  3 Theilen  g«*- 
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branntem  luid  gepochtem  Quarz  und  1 Theil  feuerfestem 
Thou  aufgestossen.  Ein  neu  zugestellter  Ofen  hält 
mehrere  Jahre  und  bedarf  unterdessen  nur  einiger  kleiner 
Reparaturen  au  der  Füllöffnung. 

Da  eigentlich  nur  der  obere  Theil  dieser  Oefen  als 
Röstraum  dient,  so  wird  der  untere  Theil  beim  Betriebe 
mit  abgeröstetem  Kies  gefüllt  erhalten.  Zum  Entzünden 
des  frischen  Kieses  dient,  wenn  kein  brennender  Kies 
mehr  da  ist,  Holz-  oder  Kohlcnfeuer.  Beim  Füllen  mit 
frischem  Kies  wird  der  Wind  abgestellt.  Die  gröberen 
Kiesstflcke  werden  mehr  nach  unten  gebracht  und  mit 
feinerem  Kies  überdeckt , damit  kein  Verstopfen  des 
Ofens  stattliudet.  Die  Dampfeutwickeluug  beginnt  nach 
kurzer  Zeit  und  dauert  acht  bis  zehn  Stunden.  Nach 
dem  Niederbrennen  der  Kiese  wird  der  Ofen  neu  char- 
girt.  Man  nimmt  hierbei  zuerst  durch  die  untere  Thür 
so  viel  abgerösteteu  Kies  lieruus,  als  mau  frischen  ein- 
zutragen gedenkt.  Bei  correctem  Betriebe  setzt  sieh  die 
Ofensüulc  während  der  Herausnahme,  cs  kommt  aber 
auch  vor,  ditss  die  Röstmasse  durch  zu  scharfes  Brennen 
zusammensiutert  und  einen  Knoten  bildet,  welcher  dann 
durch  die  Füllöffuung  zerkleint,  auch  wol  wegen  seiner 
Grösse  durch  einen  Krahu  herausgehobeu  werden  muss. 

Um  diese  beschwerliche  und  fUr  die  Arbeiter  un- 
gesunde Arbeit  zu  vermindern,  werden  beim  Chargircu 
die  gröberen  und  frischen  Kiese  in  die  Mitte  und  an 
den  Seiten  die  ärmeren  und  feineren  Kiese  gesetzt.  Die 
herausgezogeuen  Kiese  sind  theils  lose,  theils  zusammen- 
gesinterte Massen , die  mehr  oder  weniger  cntschwefelt 
sind.  Deswegen  unternimmt  man  damit  eine  Sortirung, 
indem  man  sie  durch  ein  Sieb  wirft.  Das  hindurch- 
gegangene  Feino  ist  wenig  abgeröstet  und  wird  wieder 
eingesetzt.  Das  Grobe  wird  ausgesucht,  die  noch  nicht 
abgerösteten  Stücke  gehen  dem  Chargiren  wieder  zu, 
die  geschmolzenen  Stücke  werden  zur  Halde  geführt. 

Mau  führt  beide  Oefen  so,  dass  wenn  der  eine  um 
Abbrennen  ist,  der  undere  stark  Dampf  entwickelt,  da- 
piit  immer  eine  möglichst  glciclnnässige  Dampfcutwickc- 
lung  da  ist. 

Das  Chargiren  der  Oefen  erfolgt  in  12  Stunden 
einmal,  und  werden  jedesmal  ca.  3,74  bis  4 Ctr.  frischer 
Kies  und  8 bis  10  Ctr.  schon  im  Ofen  gewesener  Kies 
eingetragen.  Zur  Bedienung  der  Oefen  sind  zwei  Mann 
und  zur  Sortirung  der  im  Ofen  gewesenen  Kiese  zwei 
bis  drei  Jungen  beschäftigt. 

Zur  Eut  wickelung  der  - schwefligen  Säure  aus  der 
Zinkblende  wird  ein  Muffelröstofeu  benutzt,  welcher 
von  Hru.  Rhodius  construirt  und  auf  Taf.  XII,  Fig.  1 
bis  0,  abgebildet  ist. 

Im  Wesentlichen  besteht  dieser  Ofen  aus  vier  Reihen 
ültercinander  liegenden  Muffeln,  welche  durch  fünf  Feue- 
rungen erwärmt  werden.  In  jeder  Reihe  liegen  neun 
Muffeln,  von  2™, 67  (8J  Fuss)  Länge,  390““  (15  Zoll)  Breite 
und  105""°  (4  Zoll)  Höhe.  Sie  werden  aus  besonders 
geformten  feuerfesten  Steinen  zusammengesetzt,  und  bil- 
det der  Deckel  einer  unteren  Muffel  den  Boden  einer 
oberen.  An  der  hintereft  Seite  befindet  sich  eine  Oeff- 
uuug,  durch  den  die  entwickelte  schweflige  Säure  in 


einen  Canal  n geführt  wird,  in  welchen  die  ganze  Muffel- 
reihe  mündet  und  von  hier  ab  in  einen  Hauptcanal  b 
geführt  wird.  Der  Rost  der  Feuerung  ist  1”,47  (5  Fuss) 
lang,  0",si  (1  F uss)  breit  und  für  Steinkohlenfeuerung 
angelegt-  Die  Verbrennungsgase  gehen  zwischen  zwei 
Muffelreihen  senkrecht  in  die  Höhe,  erhitzen  die  Muf- 
feln, treten  durch  mehrere  Oeffhungen  c von  260““ 
(10  Zoll)  im  Quadrat  unter  die  auf  dem  Ofen  liegenden 
Dampfkessel  und  gehen  von  da  zur  Esse.  Der  Zug  wird 
durch  Schieber  regulirt,  welche  über  den  Oeffnungen 
liegen,  die  unter  die  Dampfkessel  gehen. 

Die  zur  Röstung  der  Blende  erforderliche  Oxyda- 
tionsluft  wird  durch  eiueu  Ventilator  beschafft  und  durch 
180““  (7  Zoll)  weite  Röhren  d herbeigetührt.  Von  der 
Windleitung  ist  zwischen  zwei  Muffelreihen  ein  guss- 
eiserner Kasten  e senkrecht  am  Ofen  angelegt,  welcher 
mit  35““  (l'i  Zoll),  weiten  Düsen  versehen  ist  Jede 
Muffel  hat  seitwärts  eine  solche  Düse,  welche  zur  Ke- 
gulirung  des  Windes  mit  einem  Schieber  versehen  ist 
Die  vordere  Oeffnung  der  Muffel  wird  mit  einer  blecher- 
nen abnehmbaren  Thür  geschlossen.  In  der  Mitte  dieser 
Thür  ist  eine  40““  (Ijzüllige)  Oeffnung,  durch  welche 
man  den  Process  beobachten  kann.  Diese  Oeffnung 
wird  durch  einen  KruhL,  welcher  in  der  Muffel  liegt  und 
zum  Durclikrählen  des  Röstgutes  dient,  geschlossen. 

Die  über  dem  Ofen  liegenden  beiden  Dampfkessel  /,/ 
liefern  den  zur  Säurebildung  nöthigen  Wasserdampf. 
Sie  sind  2ra,ss  (9  Fuss  6 Zoll)  laug  und  2™,ss  (7  Fuss  6 Zoll) 
breit.  Die  Bodenbloche  sind  5““  (*;.  Zoll),  die  Deckel- 
blecho  3““  (J  Zoll)  stark.  Die  zur  Speisung  der  Kessel 
nöthigen  Wasser  werden  durch  eine  neben  dem  Ofen 
angebrachte  Pumpe  beschafft  und  durch  einem  260““ 
(10  Zoll)  breiten,  0“,3i  (1  Fuss)  hohen  Blecbkasten  <7, 
welcher  durch  eine  Oeffnung  mit  dem  Kessel  in  Ver- 
bindung gebracht  ist,  in  die  Kessel  geführt.  Eiue  zweite 
Oeffnung  an  dem  Kasten  erhält  den  Wasserstand  im 
Kessel  stets  in  gleichem  Niveau.  Der  erzeugte  Dampf 
wird  durch  eine  235““  (9  Zoll)  weite  Röhre  h in  den 
Canal  geführt,  welcher  die  schweflige  Säure  von  den 

{ Röstöfen  aufnimmt.  Der  Dampfdruck  im  Kessel  beträgt 
1 Atmosphäre,  und  werden  in  der  Stunde  annähernd 
2901.  (9,76  Cubikfuss)  Wasser  verdampft. 

Der  Betrieb  dieses  Ofens  wird  wie  folgt  geführt: 

Sind  die  Muffeln  bis  zur  starken  Rothglnth  erhitzt, 
so  begiuut  das  Chargiren.  Letzteres  erfolgt  reihenweise 
oder  die  neun  Muffeln  einer  Reihe  auf  einmal.  Jede 
Muffel  erhält.  45  bis  50  Pfd.  = 102  1.  ( 0,33  Cubikfuss) 
Blende,  welche  mit  einer  flachen  Schaufel  eingetragen 
und  möglichst  glcichmässig  ausgebreitet  wird.  Gewöhn- 
lich ist  die  Hitze  in  dem  hinteren  Theile  der  Muffel 

stärker  als  vorn,  und  wird  deshalb  etwas  inehr  nach 

1 7 

hinten  gesetzt.  Nach  dem  Besetzen  wird  die  Muffel 

j geschlossen  und  heiss  gethuu,  worauf  nach  kurzer  Zeit 
eine  lebhafte  Entwickelung  der  schwefligen  Säure  aus 
der  Blende  beginnt.  Alsdann  wird  zur  weiteren  Oxy- 
dation und  Forttreibung  der  Dämpfe  der  nöthige  Wind 
eingeführt,  jedoch  so  regulirt,  dass  nur  der  Dampf  ver- 
drängt, die  Muffel  aber  nicht  kalt  geblasen  wird.  Bei 


Digitized  by  Google 


313 


J.  G.  Hofmann 


Ueber  Pumpenventile. 


314 


richtiger  Regulirung  entwickelt  sich  längere  Zeit  eine 
Menge  schwefliger  Dämpfe,  und  uni  diese  möglichst 
gleichmilssig  zu  erzeugen,  wird  die  Röstmasse  öfter  durcli- 
gekrüldt,  besonders  in  den  letzteren  Stadien  der  Röstung. 
Nach  1 li  Stunde  sieht  man  den  Process  filr  beendigt 
an,  das  Röstgut  wird  in  einem  blechernen  Kasten  ge- 
zogen und  die  Muffel  wieder  mit  (rischer  Bleude  be- 
setzt. 

Da  es  bei  diesem  Rösten  hauptsächlich  darauf  an- 
kommt, in  der  kürzesten  Zeit  die  grösste  Menge  des  in 
der  Zinkblende  enthaltenen  Schwefels  in  schwef  ige  Säure 
Hinzu  wandeln,  so  ist  die  Hauptaufgabe  dieser  Arbeit,  die 
Oxydation  des  Schwefelzinks  bei  etwas  erhöhter  Tem- 
peratur und  starkem  Luftzutritt  vorzunehmen,  indem  bei 
schwacher  Kothglfthhitze  nicht  allein  die  Entwickelung 
der  schwefligen  Säure  langsam  von  Statten  geht,  son- 
dern auch  ein  Tlieil  durch  Contact  und  auf  Kosten  der 
zutretenden  atmosphärischen  Luft  sich  in  Schwefelsäure 
umwaudelt,  und  da-  gleichzeitig  auch  Zinkoxyd  gebildet 
ist  und  dieses  grosse  Verwandtschaft  zur  Schwefelsäure 
zeigt,  so  wird  neben  dem  Zinkoxyd  sich  auch  neutrales  und 
basisches  schwefelsaures  Zinkoxyd  bilden,  welches  sich 
schwer  zerlegen  lässt.  Bei  etwas  hoher  Temperatur  und 
starkem  Luftzutritt  schreitet  die  Entwickelung  der  schwef- 
ligen Säure  lebhaft  vor,  und  wird  verhältuissmüssig  we- 
niger Schwefelsäure,  also  auch  weniger  schwcfclsaures 
Zinkoxyd  gebildet  werden.  Vortheilbafl  ist  es,  wenn  die 
Temperatur  vom  Aufaug«  etwas  niedrig  war  und  sich 
neutrales  basisches  Zinkoxyd  gebildet  hat,  diese  zu  stei- 


gern, um  dadurch  die  gebildeten  Salze  wieder  zu  zer- 
legen, wo  dann  die  frei  werdende  Schwefelsäure  zur 
Oxydation  des  vorluindenen  Schwefelzinks  mit  beitragen 
wird. 

Die  Blende  hält  im  Durchschnitt  29  bis  30  pCt. 
Schwefel.  Wird  das  Rösten  nicht  mit  der  gehörigen 
Sorgfalt  geführt,  so  enthält  die  Röstmasse  oft  noch 
20,2««  pCt.  Schwefel,  während  bei  richtiger  Röstung  nur 
12  bis  15  pCt.  Schwefel  gefunden  werden.  Der  grösste 
Schwefelgehalt  bleibt  als  Snlfut  und  einigen  schwefel- 
sauren  Salzen  zurück. 

Jede  Muffel  eines  solchen  Ofens  wird  in  12  Stunden 
einmal  besetzt,  und  sollen  ca.  45  Pfd.  Blende  eingesetzt 
werden,  in  Wirklichkeit  werden  aber  nur  durchschnitt- 
lich 351  Pfd.  gesetzt  und  daher  im  Tage  28  Ctr.  in  den 
vier  Muffelreihen  eines  Ofens  geröstet,  was  wenig  ist. 
Der  Gewichtsverlust  der  Blende  nach  dem  Rösten  be- 
trägt durchschnittlich  2,s  pCt.,  und  wird  der  entfernte 
Schwefel  durch  die  Bildung  von  Oxyden  ausgeglichen. 
Zur  Bedienung  eines  solchen  Ofens  sind  zwei  Mann  an- 
gelegt. An  Steinkohlen  werden  zu  1 Ctr.  Blende  0,67  hl. 
(1,21  Scheffel)  verbraucht,  incl.  der  Menge  zur  Erzeugung 
der  Wasserdämpfe. 

Die  Herstellung  eines  Muffelofens  mit  Benutzung 
des  noch  brauchbaren  Materials  kostet  etwa  600  Tldr., 
und  wird  darin  1J  bis  höchstens  2 Jahre  geröstet,  worauf 
er  daun  unbrauchbar  ist. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Vermischtes. 


Ueber  Pumpen ventile. 

ln  dieser  Zeitschrift,  S.  1 d.  Hds.,  steht  ein  Aufsatz  über 
Pumpen,  welcher  der  Theorie  nach  richtig  ist,  in  der  Praxis 
aber  nicht.  Der  Verfasser,  Hr.  Hrnbak,  behauptet  nämlich, 
dass  zur  Hebung  eines  Pumpenventils  eine  Kraft  milbig  sei, 
die  so  gross  ist  wie  das  Gewicht  einer  Wassersäule  von  einem 
Querschnitte  gleich  der  Fläche  des  ganzen  Ventils,  iu  der  Wirk- 
lichkeit aber  zeigt  cs  sieh,  dass  die  Kraft  nur  so  gross  sein 
darf  wie  das  Gewicht  einer  Wassersäule  von  dem  Querschnitte 
gleich  der  unteren  Flüche  des  Ventils.  Man  kann  sich  davon 

leicht  überzeugen.  Man  nehme 
ein  Geläss,  in  dessen  Becken 
ein  Ventil  ist , unter  welchem 
eine  Röhre  einmündet,  die 
durch  das  Ventil  geschlossen 
ist ; in  diese  Röhre  giesse  man 
Wasser,  und  wenn  das  Wasser 
mit  dem  Wasser  im  Gelasse 
gleich  hoch  steht,  kann  man 
das  Ventil  mit  dersellM>n  Leich- 
tigkeit aufheben , gleichviel  ob 
die  Gcfässe  mit  Wasser  gefüllt 
oder  leer  sind.  Man  braucht  in  die  Röhre  nur  so  viel  Wasser 
einzugiessen,  dass  es  so  viel  höher  kommt,  uin  das  Metall- 
gewicht des  Ventils  zu  heben,  und  es  kommt  gar  nicht  darauf 
an,  wie  breit  die  Aafschlugfläeha  des  Ventils  ist.  Nach  dieser 
Theorie  müsste  ein  Dntnpfschieher,  der  mit  breiter  Fläche 
aufliegt,  schwerer  gehen  als  ein  anderer  mit  gleich  grosser 
Höhlung  und  schmulcr  Fläche,  die  Erfahrung  aber  zeigt,  dass 


das  nicht  der  Fall  ist.  Wenn  ferner  diese  Theorie  richtig 
wäre,  müsste  eine  genau  auf  eine  andere  Fläche  passende 
Fläche  durch  den  Luftdruck  so  aufgedrückt  werden,  dass  sie 
sich  nur  mit  entsprechender  Kraft  auf  derselben  schiehen 
lässt;  die  Erfahrung  aber  zeigt,  dass  nicht  mehr. Reihung  vor- 
handen ist  als  das  Gewicht  der  Platte  verursacht,  und  die 
Luft  gar  keinen  Druck  ausüht,  obgleich  sie  pro  Quadratcenti- 
iueter  mit  einem- Kilogramm  darauf  drückt. 

Die  Schwankungen  im  Druck  zwischen  den  Ventilen,  die 
Hr.  Hrubnk  beobachtet  hat,  kommen  von  den  Trägheits- 
momenten der  Massen  her,  aber  nicht  von  der  grossen  Ober- 
fläche der  Vuutiic.  Wenn  das  Druckgestänge  anfängt  nieder- 
zugehen,  so  kommt  es  in  Bewegung,  eh«  das  Bodcnreutil  zu- 
füllt, und  dann  muss  die  Wassermassc  über  dem  Druckventile 
in  Bewegung  kommen,  und  da  dies  in  so  kurzer  Zeit  ge- 
schehen muss,  so  erhält  das  Wasser  einen  grösseren  Druck 
als  das  Gewicht  der  zu  hebenden  Wassersäule  erfordert.  Wäre 
das  Gewicht  des  Druekgeslänges  gleich  Null,  so  würde  kein 
höherer  Druck  bemerkt  werden.  Wenn  er  die  Pumpe  hätte 
so  langsam  gehen  lassen,  dass  das  Bodenvcntil  zugefallen  wäre, 
■ ehe  das  Pumpengestänge  anfängt  niederzugehcn,  so  würde  or 
den  höheren  Druck  nicht  bemerkt  haben.  Es  wäre  gut,  wenn 
Jemand  diese  Erscheinung  genügend  erklären  könnte,  Mancher 
würde  von  unrichtigen  Constractionen  ferngelmlteu. 

Breslau,  April  1872. 

J.  G.  Hofmann, 
königl.  Fabriken -Commissariu*. 
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Bericht  über  vergleichende  Proben  mit  zwei 
Mehlsicht  masch  inen . 

Von  Nagel  & Kacmp. 

Nach  der  von  Hm.  Professor  Fink,  S.  24  d.  Bds.,  abge- 
gebenen Erklärung  buben  wir  gern  eine  sich  bietende  Ge- 
legenheit wnhrgeiuiiuiiicn  zur  Führung  des  dort  vorzugsweise 
verlangten  Beweises  über  die  vergleichsweisen  wirklichen  Lei- 
stungen der  in  Frage  kommenden  Mchlsichtmaschinen,  und 
haben  wir  eine  unserer  Muschiiien  einer  derartigen  vergleichs- 
weieen  und  officiellen  Prüfung  unterwerfen  lassen.  "Wir  be- 
gnügen uns  für  heute  in  Kürze  über  die  Resultate  zu  berich- 
ten, welche  bei  der  Probe  von  zwei  Mchlsichtmaschinen  er- 
zielt wurden,  deren  eine  von  Hrn.  Professor  Fink  in  diesem 
Jahre  in  der  fiscalischcn  Mühle  in  Plocn,  die  andere  von  uns 
vor  fast  vier  Jahren  in  der  Klostermühle  in  Preetz  in  Gang 
gebracht  worden  ist. 

1.  Allgemeine  Beschreibung  der  beiden 
Mchlsichtmaschinen. 

Die  Maschine  in  Ploen  ist  ein  Ersatz  für  die  im  vorigen 
Jahre  von  Hrn.  Professor  Fink  ebendaselbst  anfgestellte  und 
zurückgenommene  Mehlsichtmaschine  (vergl.  Bd.  XV,  S.  757). 
Wahrend  die  frühere,  jetzt  beseitigte  Maschine  genau  nach 
der  in  jenem  Bande,  S.  373,  veröffentlichten  Zeichnung  gebaut 
war,  ist  die  neue,  zum  Ersatz  gelieferte  Maschine  in  vielen 
Details  wesentlich  verbessert.  Ohne  hier  diese  Details  ein- 
zeln zu  besprechen,  haben  wir  nur  zu  erwähnen,  dass  die 
neue  Kink’sche  Maschine  schraubenförmig  gewundene 
Flügel  hat,  also  um  einen  guten  Schritt  der  sogenannten 
Hüne'schen  Maschine  niher  gekommen  ist. 

Zur  Probe  in  Ploen  diente  ein  Sichtcvlinder,  bei  welchem 
4, »7  □“  Siclitflnche  für  Mehl, 

O.i»  - Gries  No.  1, 

0,53  - Gries  No.  2, 

zusammen  5,93  □”  Sichtfläche 
vorhanden  war. 

Die  in  Preetz  benutzte  Ccntrifugal-Sichtmaschine  ist  eine 
der  ersten  von  uns  constmirteu.  an  die  H ü n e'sche  Maschine 
fast  genau  anlehncnde  Sichtnmschine.  Die  Maschine  in  Preetz 
ist  seit  Ende  1868  fast  unausgesetzt  im  Gange  und  ermangelt 
der  inzwischen  ausprobirten  und  bei  den  neueren  Maschinen 
angebrachten  Verbesserungen.  . 

Auf  Grund  besonderer  localer  Verhältnisse  wurden  in 
Preetz  zwei  Cylindor,  der  eine  für  Mehl,  der  andere  für  Gries, 
nebeneinander  gelegt,  und  wird  der  von  dem  ersten  Cylinder 
kommende  Gries  auf  dem  zweiten  Cylinder  nachgesichtet. 

Mehl-  und  Gricscylinder  zusammen  haben 
4,«s  Siehtflüche  für  Mehl, 

1,40  - - - Gries, 

zusammen  0,o«  ü”  Siclitflnche. 

Beide  concurrircnden  Maschinen  sind  also  in  ihrer  Ge- 
samtntsichtfiüche  fast  ganz  genau  gleich. 

2.  Versuche. 

Unter  Aufsicht  der  Vertreter  für  die  königl.  Regierung 
in  Schleswig  (llr.  Kreisbamneister  Voss  aus  Ploen  und  Hr. 
Mühlen- Administrator  Gemberg  ans  Rendsburg)  wurden  am 
9.  April  in  Preetz,  am  12.  April  in  Ploen  die  vergleichenden  i 
Proben  vorgenommen. 

Für  beide  Proben  wurden  je  1000  Pfd.  desselben  und 
zwar  in  Preetz  gemahlenen  Schrotmehles  unter  fortwährender 
Contmle  abgewogen  und  abgesiehlet. 

Es  resuitirten  hierbei: 


in  Ploen 

in  Prootz. 

also  in  Preetz 

Moll 

657,7  Pfd. 

703.7  Pfd. 

mehr  4 6.0  Pfd. 

Gries  No.  1 . . . 

133,  t - 

137,0  - 

mehr  4.i  - 

Gries  No.  2 . . . 

62,t  - 

49,5  - 

weniger  12,S  - 

Schale #) 

147,1  - 

I10.O  - 

weniger  37,  t - 

Zusammen  . « 

1000  Pfd. 

1000  Pfd. 

=*.  0 

*)  In  Preetz  war  gar  kein  Verlust  durch  Verstaubung  beob- 


In  Qualität  waren  die  erhaltenen  Producte  beider  Ma- 
schinen nubezu  gleich. 

Da  es  Aufgabe  der  Melilsirhtmaschinen  ist,  eine  möglichst 
scharfe  Trennung  von  Mehl,  Gries  und  Schulen  zu  bewirken, 
das  Mehl  und  den  Gries  schaleufrei,  den  Gries  und  die  Schalen 
mehlfrei  zu  machen,  um  möglichst  viel  Mehl  zu  gewinnen,  so 
spricht  obige  Tabelle  sehr  zu  Gunsten  der  Maschine  in  Preetz. 

ln  Ploen  resuitirten  147, i,  in  Preetz  nur  110  Pfd.  Schalen, 
d.  h.  weil  ja  in  beiden  Fällen  gleiches  Schrotmehl  benutzt 
und  gleich  gutes  ('einmehl  gewonnen  wurde,  in  Ploen  blieben 
noch  37,i  Pfd.  Mehl  zwischen  den  Schalen,  gingen  also  rein 
verloren,  während  in  Preetz  wirklich  mehifreie  Schalen  ge- 
wonnen wurden. 

Der  Vollständigkeit  wegen  mag  noch  erwähnt  werden, 
dass  in  Preetz  auf  dem  Mehlcytiudcr  gewonnen  wurden: 
610  Pfd.  Mehl,  280  Pfd.  Gries  und  110  Pfd.  Schalen.  Die 
280  Pfd.  Gries  ergaben  alsdann  auf  dem  Gricscylinder  noch 
93,7  Pfd.  Mehl,  137  Pfd.  Gries  No.  1 und  49,3  Pfd.  Gries 
No.  2,  die  Schalen  wurden  nicht  naebgesiehtet. 

In  Plocn  wurde  au  den  genannten  1000  Pfd.  im  (Tanzen 
78  Minuten  gesichtet,  ln  Preetz  bei  dem  Mahleylinder  66  Mi- 
nuten, hei  dein  Griescylinder  34  Minuten.  Die  auf  einander 
folgende  Wirkung  von  Mehl-  und  Griescylinder  in  Preetz  ist 
aber  genau  so  vorzqstellen,  als  wenn  zwei  unter  einander  ganz 
gleiche  Sichtcvlinder  angewendet  worden  wären,  deren  jeder 
vorn  Mehl-,  hinten  Griestücher  bekommen  hätte,  genau  ent- 

4,u“ets  ...  , l,4o 


sprechend  dem  Verhliltniss  von 


für  Mehl,  und 


für 


Gries.  Werden  zwei  so  bespannte  Cylinder'  gleichzeitig  be- 
schüttet, so  hätten  diese  beiden  Cylinder,  um  die  nämliche 
Qualität  zu  produciren  und  um  ebenfalls  zusammen  1000  Pfd. 
Schrotmehl  zu  verarbeiten,  wie  die  hinter  einander  folgenden 
,,  66  -t-  34  , . 

von  Preetz,  nur  zusammen — 5 — = oO  Minuten  arbeiten 


brauchen. 

Es  folgt  also  hei  correctem  Vergleich,  dass  die  Prcctzer  ■ 
Sichtiimsehiiie.  lad  gleicher  Qualität  der  Sichlproducte  in  50  Mi- 
nuten 1000  Pfd.  Schrotmehl  ahsiebtet,  während  die  Ploener 
Sichtmnschiuc  hierzu  78  Minuten  brauchte.  Es  lässt  sich 
dieses  Resultat  auch  so  aussprechen,  dass  die  Ploener  Ma- 
schine, um  qualitativ  und  quantitativ  dasselbe  zu  leisten  (ab- 
gesehen davon,  dnss  in  Ploen  ein  wesentlich  kleinerer  Mclil- 
ertrag  erfolgt),  wie  die  Preetzer  Sichtmascliine,  eine  j-Jmal 
grössere  Sichtfläche  braucht. 

W enn  Hr.  Professor  Fink  ain  Schlüsse  seiner  letzten 
Aeusserung  über  Mehlsichtmasehincn,  S.  24  d.  Bds.,  die  relative 
Dauerhaftigkeit  der  einen  oder  der  anderen  Mehlsicht- 
maschine als  einen  wesentlichen  Factor  zur  Reurtheilung  nennt, 
so  ist  diesem  Unheil  bcizustimuicn,  und  mag  hier  erwähnt 
werden,  dass  die  Maschine  in  Preetz,  obwol  seit  nahezu 
4 Jahren  fast  unausgesetzt  im  Betriebe  und  ohwol  sehr  stark 
beansprucht,  erst  eiumnl  und  zwar  vor  circa  einem  halben 
Jahre  neu  bespannt  worden  ist,  trotz  ihrer  sehr  knapp  be- 
messenen  Sichtfläche. 

Hamburg,  26.  April  1872. 


Ueber  die  Leistungen  der  Mehlsichtmaschinen 
von  Nagel  & Kacmp  im  Vergleich  zu  denen 
des  Professor  Fink. 

Von  C.  Kink. 

Bevor  ich  zu  den  Mitlheiluugen  übergehe,  welche  ich 
über  den  obigen  Gegenstand  nunmehr  machen  kann,  muss  ich 
einiges  Allgemeine  über  Sichtrunscliincn  hier  vornusschicken, 
um  namentlich  auch  dem  mit  der  Sache  weniger  Vertrauten 
ein  Urtheil  zu  ermöglichen.  Es  kommt  hinzu,  dass  in  der 
Zeitschrift  .die  Mühle'“  bereits  von  den  HHrn.  Nagel  & 
Kacmp  Mittheilungen  über  obigen  Gegenstand  gemacht  wor- 
den sind , die  durch  ihre  Darstellung  zu  unrichtigen  Resul- 
taten führen  und  durch  das  Folgende  widerlegt  werden  sollen. 


achtet  worden,  in  Plocn  war  1 Pfd.  Verlust,  und  ist  dieser  Verlust 
in  obiger  Tabelle  für  die  einzelnen  Sichtproduet«  pro  rata  dienen 
Producton  zuaddirt  worden. 
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Der  Werth  einer  Sichtraaschinen-Construction  ist  einzig 
und  allein  abhängig  von  der  Vollkommenheit  ihrer  Lei- 
stung; die  Grösse  der  Sichtflächc  kommt  dabei 
keinenfalls  in  Betracht.  Man  verlangt  von  einer  guten 
Sichtmasehine  aber,  dass  sie  nicht  nur  Mehl,  Gries  uud  Kleie 
oder  Schalen  nach  dem  Volumen  trenne,  sondern  auch,  dass 
sie  alle  zermahlenen  Schalentheile  möglichst  von  dem  Mehl 
und  Gries  feruhalte;  dieselben  haben  also  einerseits  einen 
Sortirungsproeess  nach  dem  Volumen,  andererseits  einen 
Reini^uugsprocess  uuszufuhren.  Je  freier  das  Mehl  und 
der  Gries  schon  bei  der  ersten  Sichtung  von  allen  Schalen- 
thcilen  ist,  umsomehr  Schalen  müssen  aber  auch  aus  dem 
Schrote  erzielt  werden,  und  umgekehrt,  je  weniger  Schalen 
man  gewinnt,  umsomehr  müssen  sich  noch  im  Gries  befinden. 

Was  die  Bezeichnung  Mehl  und  Gries  anbetrifit,  so  ist, 
nach  dem,  was  ich  schon  in  meiner  ersten  Abhandlung  sagte, 
eine  strenge  Grenze  gar  nicht  zu  ziehen,  mau  kann  mit  dem- 
selben Recht,  mit  dem  man  Alles  als  Mehl  bezeichnet,  was 
beispielsweise  durch  einen  mit  der  Gaze  No.  14  bezogenen 
Beutel  geht,  auch  das  als  Mehl  bezeichnen,  was  durch  einen 
sehr  viel  gröberen  Bezug  hindurchgeht.  In  dem  letzteren 
Falle  aber  werden,  vorausgesetzt,  dass  das  Mehl  kleienfrei  sei, 
sich  gröbere  Körnchen  mit  feinen  vermischt  in  dem  Mehle 
befinden,  dasselbe  wird  sich  also  rauher  nufühlcn,  „griffiger-“ 
sein.  Wenn  nicht  durch  unsere  gewöhnlichen  Cylinder  hei 
Annahme  eines  gröberen  Bezuges  leicht  feine  Kleienthcile  sich 
unter  das  Mehl  mischten,  würde  man  im  Allgemeinen  die 
Gaze  gröber  wühlen,  als  dies  in  der  Regel  geschieht,  denn 
von  Vielen  wird  ein  griffiges  Mehl  dem  weicheren  vorgezogen. 
Man  hilft  sich  bekanntlich  in  der  Weise,  dass  man  den  Ueber- 
zug  im  Anfänge  des  Cylinders,  wo  das  Schrot  noch  mehl- 
reicher ist,  etwas  gröber  wählt,  weil  dann  die  Gefahr  nicht 
so  gross  ist,  dass  sich  auch  Kleientheile  dem  Mehle  bei- 
mengen. Der  folgende  feinere  Bezug  hat  dann  nur  noch  den 
■Ueberrest  an  feinen  Mchlthcilchen  abzusichten.  Angenommen, 
dieser  Zweck  werde  vollständig  erfüllt,  und  man  schütte  das 
abgebeutelte  Schrot  (Gries  uud  Schalen)  ohne  vorherige  Zer- 
kleinerung noch  einmal  auf  denselben  Cylinder,  dann  wird 
sich  dennoch  wieder  ein  Gewinn  an  Mehl  ergeben  miisspn ; 
denu  wären  bei  der  ersten  Sichtung  alle  gröberen  Körnchen 
durch  den  groben  Bezug  gegangen,  so  wären  es  auch  alle 
feinen,  es  ging  über  nur  ein  Theil  davon  hindurch,  und  darum 
muss  der  Rest  noch  im  Griese  stecken  uud  bei  der  zweiten 
Sichtung  gewonnen  werden  können;  derselbe  ist  also  mit  fei- 
nen Theilen  nicht  gemischt  und  darum  mehr  griesiger  Natur. 
Ein  quantitativ  vollkommen  arbeitender  Sichtcylitider  darf  nach 
meiner  Auffassung  nur  mit  einer  Sorte  Mehlgazu  überzogen 
sein,  die  so  gewählt  sein  muss,  dass  alle  Mehlpartikel  bis 
zu  einer  durch  die  gewählte  Nummer  bedingten  Grösse  hin- 
durchgeben, eine  zweite  Aufschüttung  also  einen  beuierkens- 
werthen  Mehlertrag  nicht  giebt.  Ganz  ohne  Erfolg  kann  eine 
zweite  Sichtung  nie  bleiben,  da,  besonders  bei  der  von  mir 
gewählten  Construction,  durch  die  wiederholten  Schläge  der 
Flügel  auf  das  von  den  Leisten  fallende  Schrot  sich  noch  an 
den  Schulen  huftende  Mehltheilchen  loslösen,  die  dann  ein 
zwar  gelbliches,  aber  doch  durchaus  feines  Mehl  ergeben. 
Dieses  Product,  soweit  es  seiner  Quantität  nach  nicht  zu  be- 
deutend ist,  kann  also  nur  als  Folge  der  mechanischen  Ar- 
beit der  Sichtmaschine  selbst  ungesehen  werden. 

Bei  der  ersten  Ausführung  meiner  Sichtmaschinen  in  Ploen 
war  der  Cylinder  auf  'Wunsch  des  Mühlenpüchters  nur  mit 
Mehlgaze  No.  12  uud  mit  zwei  Sorten  Griesgaze  überzogen. 
Als  der  Müller  aber  eine  grössere  quantitative  Leistung  ver- 
langte, als  sic  durch  No.  12  zu  ermöglichen  war,  wurde  das 
erste  Drittel  durch  Oazo  No.  9,  das  zweite  durch  Gaze  No.  10 
ersetzt.  Die  IiHrn.  Nagel  & Kaemp  haben  den  Bezug  eben- 
falls in  allmälig  feiner  werdenden  Nummern  ungeordnet,  und 
hat  der  Prcctzer  Mehl-Sichtcylinder  nur  eine  Sorte  Griesgazc. 

Gehen  wir  nun  zu  den  Versuchsresultaten  über:  Die  von 
dem  Unterzeichneten  für  die  fiscalischc  Mühle  in  Ploen  ge- 
lieferten Sichtmaschinen  sollten  rontraetlich  nicht  schlechter 
sein  als  die  für  die  benachbarte  Mühle  in  Preetz  von  Nagel 
tc  Kaemp  angefertigten.  Die  königl.  Regierung  in  Schleswig 
veranlusste  deshalb  vergleichende  Versuche  mit  beiden  Ma- 
schinen. Da  mir  der  Zutritt  zur  Prcctzer  Mühle  verweigert 
war,  so  erfolgten  die  Versuche  dort  unter  der  persönlichen 


i 
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Leitung  des  Hm.  Nagel  und  unter  Aufsicht  des  Kreisbau- 
meister  Voss,  sowie  de«  Mühlen -Administrator  Gern  borg 
aus  Rendsburg,  in  Ploen  in  Gegenwart  derselben  Personen, 
nur  dass  ich  an  die  Stelle  des  lim.  Nagel  trat.  Von  den 
Sichtprodnctcn  wurden  Proben  genommen,  deren  eine  Hälfte 
in  dem  Besitze  der  königl.  Regierung,  deren  andere  Hälfte 
aber  in  meinem  Besitze  ist.  Ich  bin  gern  bereit,  dieselben 
jedem  sich  dafür  Interessireuden  zu  zeigen.  Es  wurden  20  Ctr. 
gereinigter  und  vorgequetschter  Weizen  in  Preetz  geschrotet«, 
und  davon  10  Ctr.  in  Preetz  und  10  Ctr.  in  Ploen  allgesichtet. 
Nach  dem  oflieiellen  Protokolle  ergab  die  Sichtung: 


Maschine  von  Nagel  & Kaemp: 

Mehl ClOPfd. 

eine  Sorte  Gries  280  - 
Schalen 110  • 


Summa  1000  Pfd. 

Die  Sichtung  erfolgte  in  ! 

1 Stunde  5 Minuten.  . 1 


Maschine  von  Fink: 

Mehl 457  Pfd. 

Gries  No.  1 . 133  - 
Gries  No.  2 . 62  - 

Schalen  . ■ . . 147  - 

Summa  999  Pfd. 
Die  Sichtung  erfolgte  in 
Stunde  18  Minuten. 


Man  gewann  also  auf  meiner  Maschine  47  Pfd.  Mehl  von 
mindestens  gleicher  Qualität  mehr,  85  Pfd.  Gries  weniger, 
diesen  aber  gleich  iu  zwei  Sorten , von  denen  die  erste  fast 
vollständig  kleiefrei  ist,  ausserdem  37  Pfd.  Schalen  mehr. 

Obgleich  diese  erste  Sichtung  zur  Beurtheilung  der  Lei- 
stungen mit  Rücksicht  auf  die  Qualität  der  Producte  schon 
genügt  hätte,  so  wurde  doch  der  Gries  der  Nagerscheu  Ma- 
schine ohne  vorherige  Vermahluug  noch  auf  einen  zweiten 
Sichtcylitider  geschüttet,  welcher  diesen  Gries  in  Mehl  und 
zwoi  Nummern  Gries  sortirte.  Dem  entsprechend  mussten 
auch  in  Ploen  die  beiden  schon  getrennten  Griessorten  wieder 
vereinigt  und  zum  zweiteu  Male  auf  demselben  Cylinder  ab- 
gcsichtct  werden,  weil  dort  ein  besonderer  Sortirc.ylinder  nicht 
vorhanden  war.  Die  Schalen  des  N ng ersehen  Mehlcylinders 
wurden  gar  nicht,  die  Schalen  meines  Cylinders  wurden  aber 
auch  zum  zweiten  Male  abgebeutelt,  weil  man  darin  noch 
Mehl  und  Gries  vermuthete.  Bei  dieser  zweiteu  Sichtung  der 
Nachproducte  stellte  sich  sowol  in  Preetz  wie  in  Ploen  ein 
Fehler  in  den  Resultaten  heraus,  „es  kam  nämlich  scheinbar 
ein  grösseres  Gewicht  an  Sichtproduclcn  von  der  Maschine, 
als  zur  Aufschüttung  gelangt  war.“  Es  erklärte  sich  dies  bald 
dadurch,  dass  zum  Auffungcti  der  verschiedenen  Producte  mehr 
Säcke  nöthig  waren,  als  zur  Aufschüttung  verwendet  wurden, 
man  brachte  aber  vom  Bruttogewicht  nur  2 Pfd.  für  jeden 
Sack  in  Abrechnung,  anstatt  3 Pfd.  Nach  Beseitigung  dieses 
Fehlers,  durch  den  eine  geringe  Correction  der  Zahlen  erfolgen 
musste,  war  diut  Resultat  folgendes: 


Aus  dem  Gries  auf  der  Mascbino 
von  Nagol  & Kaorap; 


Mehl 

94  Pfd. 

Gries  No.  1 . 

187  - 

Gries  No.  2 . 

49  - 

Dazu  Schalen 

der  ersten 

Sichtung  . . 

110  - 

Summa 

390  Pfd. 

Die  Sichtung  erfolgte  in 
35  Minuten.  Beide  Sichtungen 
tusammcu  also  in  1 Stunde 
40  Minuten. 


Aus  dem  Gries  und  den  Schalen 
auf  der  Maschine  von  Fink: 

Mehl 591  Pfd- 

Gries  No.  1 . 92 
Gries  No.  2 . 481  - 
Schalen  ....  142 


Summa  342  Pfd. 
Die  Sichtung  erfolgte  iu 
31  Minuten.  Beide  Sichtungen 
, zusammen  also  in  1 Stunde 
49  Minuten. 


Auch  ans  diesen  Zahlen  lässt  sich  leicht  auf  die  voll- 
kommenere Wirkung  meiner  Sichtmasehine  schlicsscn;  es  sollen 
aber  noch  die  Gcsammtrcsultate  beider  Sichtungeu  zusammen- 
gestellt werden: 


Maschine  von  Nagol  & Kaemp: 

Mehl 704  Pfd. 

Gries  No.  1 . 137  - 

Gries  No.  2 . 49  - 

Schalen  ....  110  - 

Summa  1000  Pfd. 


Maschine  von  Fink: 

Mehl 7161  Pfd. 

Gries  No.  1 . 92 

Gries  No.  2 . 481  ” 

Schalen  . . . 142 

Summa  999  Pfd. 


Bei  dem  Vergleich  dieser  Zahlen  beachte  man,  dass  diese 
Producte  aus  demselben  Schrot  gewonnen  worden  sind  und 
somit  die  Quantität  der  einzelnen  Producte  zu  ihrer  Qualität 
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in  einer  solchen  Beziehung  stehen  muss,  dass  aus  den  rela- 
tiven Quantitäten  auf  die  Qualitäten  derselben  mit  Sicherheit 
geschlossen  werden  kann.  Nun  sind  die  147  Pfd.  Schalen, 
die  meine  Maschine  bei  der  ersten  Sichtung  ergab,  zum  zwei- 
ten Male  abgesichtet  worden,  und  ergaben  4 J Pfd.  Mehl, 
Pfd.  Gries  No.  1,  11  Pfd.  Gries  No.  2,  zusammen  19  Pfd. 
Verlust,  wobei  zu  bemerken,  dass  der  sogenannte  Gries.  No.  2 
zum  grössten  Theil  auch  noch  aus  feinen  Schalen  besteht, 
und  ebenso  der  Gries  No.  1 noch  scbalenhaltig  ist.  Es  blie- 
ben ulso  128  Pfd.  Schalen  übrig,  die  unzweifelhaft  als  rein 
betrachtet  werden  müssen.  Zu  diesen  kamen  14  Pfd.  Schalen 
hinzu,  die  von  dem  Griese  abgesondert  wurden,  so  dass  inj 
Ganzen  142  Pfd.  resultirten.  Dem  gegenüber  sind  bei  der 
zweiten  Sichtung  'auf  der  Nagel 'selten  Maschine  gar  keine 
Schalen  abgesondert  worden,  es  blieben  also  nur  die  ursprüng- 
lichen 110  Pfd.  Fragen  wir  nun  nach  dem  Verbleib  der 
32  Pfd.  Schalen,  welche  die  Nagel’sche  Maschine  zu  wenig 
abbeutelte,  so  ist  darauf  nur  eine  Antwort  möglich,  sie  stecken 
der  Hauptsache  nach  in  dem  Gries  No.  1 und  sind  dort  ver- 
einigt mit  dem  Mehl,  welches  jene  Maschine  auch  weniger 
lieferte  als  die  meinige.  Dass  dem  so  ist,  ergeben  natürlich 
auch  die  Proben. 

Durch  die  Versuchsresultate  muss  jedem  Sachverständigen 
klar  werden,  welche  Maschine  die  bessere  ist.  Wenn  der  er- 
wähnte Artikel  in  der  „Mühle“  zu  dem  entgegengesetzten  Re- 
sultate gelangt,  so  rührt  dies  davon  her,  dass  die  Schluss- 
rcsullutc  der  Sichtung  auf  der  Nngel'schen  Maschine  mit 
denen  der  ersten  Sichtung  auf  meiner  Maschine  verglichen, 
die  zweite  Sichtung  aber  ausser  Acht  gelassen  ward,  um  dann 
das  arithmetische  Mittel  aus  den  Zeiten  der  beiden  Sichtungen 
mit  der  Zeit  der  ersten  Sichtung  auf  meiner  Maschine  zu  ver- 
gleichen. 


Gesetz,  den  Betrieb  der  Dampfkessel  betreffend. 

Vom  3.  Mai  1872. 

Wir  Wilhelm,  von  Gottes  Gnaden  König  von  Preussen 
u.  s.  w.  verordnen,  mit  Zustimmung  der  beiden  Häuser  des 
Landtages,  was  folgt: 

§ 1.  Die  Besitzer  von  Dampfkesselanlagen  oder  die  an 
ihrer  Statt  zur  Leitung  des  Betriebes  bestellten  Vertreter,  so- 
wie die  mit  der  Bewertung  von  Dampfkesseln  beauftragten 
Arbeiter  sind  verpflichtet,  dafür  Sorge  zu  tragen,  dass  wäh- 
rend des  Betriebes  die  bei  Genehmigung  der  Anlage  oder  all- 
gemein vorgeschriebenen  Sicherheitsvorrichtnngen  bestimmungs- 
tnässig  benutzt,  und  Kessel,  die  sich  nicht  in  gefahrlosem  Zu- 
stande befinden,  nicht  im  Betriebe  erhalten  werden. 

§ 2.  Wer  den  ihm  nach  § 1 obliegenden  Verpflichtungen 
zuwiderhandelt,  verfallt  in  eine  Geldstrafe  bis  zu  200  Thlr. 
oder  in  eine  Gcfangnissstrafe  bis  zu  drei  Monaten. 

§ 3.  Die  Besitzer  von  Dampfkesselanlagen  sind  ver- 
pflichtet, eine  amtliche  Revision  des  Betriebes  durch  Sach- 
verständige zu  gestatten,  die  zur  Untersuchung  der  Kessel  be- 
nöthigten  Arbeitskräfte  und  Vorrichtungen  bereit  zu  stellen 
und  diu  Kosten  der  Revision  zu  tragen. 

Die  näheren  Bestimmungen  über  die  Ausführung  dieser 
Vorschrift  hat  der  Minister  für  Handel,  Gewerbe  und  öffent- 
liche Arbeiten  zu  erlassen. 

§ 4.  Alle  mit  diesem  Gesetze  nicht  im  Einklänge  stehen- 
den Bestimmungen,  insbesondere  das  Gesetz,  den  Betrieb  der 
Dampfkessel  betreffend,  vom  7.  Mai  1856  (Gesetz- Sammlung 
S.  295),  werden  aufgehoben. 

Urkundlich  etc. 


* Teelmisehe  Literatur. 

Feuerungen  und  Dampfkessel. 

Der  Rost  für  Kleinkohle  von  v.  Bolzano,  von  welchem 
Fig.  8,  Blatt  3,  eine  Skizze  giebt,  besteht  nach  einer  Be- 
schreibung in  der  „Oesterr.  Zeitschrift“,  1872,  S.  6,  und  der 
„Zeitschrift  des  österr.  Ing.-  und  Arcli. -Vereins“,  1872,  S.  87, 
entsprechend  der  Grösse  der  Rostflächc  aus  einer  oder  zwei 


Abtheilungen  geneigter,  an  den  Enden  mit  einem  freppenartig 
geformten  Ansätze  d versehener  Roststäbe  a.  a,  von  denen  immer 
der  zweite  durch  einen  um  einen  Bolzen  b drehbaren  Hebel  g 
in  verticaler  Richtung  sich  verschieben  lässt,  und  aus  einem 
Planrost  c,  welch  letzterer  mittelst  der  Handhabe  / heraus- 
gezogen werden  kann.  Das  obere  Ende  des  Rostes  ist  durch 
die  Platte  s abgeschlossen , und  über  dieser  befindet  sich  die 
Aufsehüttvorricbtung , welche  aus  einer,  auf  den  angegossenen 
Zapfen  m ruhenden,  mit  Seitenwänden  versehenen  Platte  h be- 
steht, die  sich  mittelst  eines  Handgriffes  nach  vorn  nieder- 
kippen lässt;  nach  vorn  hin  wird  der  Rost  durch  die  etwas 
geneigt  stehende,  mit  Schaulöchern  versehene  Platte  n begrenzt. 

Bei  dem  Feuern  wird  das  auf  der  Platte  h befindliche 
Brennmaterial  durch  Heben  derselben  auf  den  Rost  herab- 
gestürzt,  wobei  die  Treppenstufen  ein  Vorrollen  etwaiger 
grösserer  Stücke  verhindern,  und  auf  den  geneigten  Rost- 
llüchrn  ausgebreitet.  Ist  dabei  das  Brennmaterial  backend 
und  schluckcnbildvnd,  so  wird  durch  mehrmaliges  Bewegen 
der  Hebel  <j  die  zusammengesinterte  Masse  leicht  uufgelockert. 
Das  dabei  durch  die  Rostspalten  auf  die  Platte  o lallende 
Koblenklein  wird  mit  einer  Krücke  auf  die  untere  geneigte 
Rostfläche  geschoben.  Im  Allgemeinen  hat  der  Heizer  dafür 
zu  sorgen,  dass  der  zwischen  den  einzelnen  Rostfifichen  be- 
findliche Zwischenraum  von  beiläufig  65“,  welcher  zum  Zer- 
brechen der  Schlacken  erforderlich  ist,  dicht  mit  Brennmaterial 
verschlossen  bleibt.  Das  Schüren  erfolgt  nach  zwei-  oder 
dreimaligem  Aufgeben  mittelst  eines  flachen  Schüreisens  zu- 
erst von  der  unteren  Treppe  auf  den  Planrost,  dann  von  der 
oberen  auf  die  untere  Treppe.  Alle  zwei  Stunden  sind  die 
Schlacken  zu  entfernen;  dabei  wird  die  Piaurostflüchc  mit 
dem  Schürhaken  mehrmals  durchgeschürt,  um  die  Schlacken 
zu  lockern  und  diese  durch  Zurückziehen  des  Rostes  in  den 
Aschenfall  gestürzt.  Der  Rost  wird  dünn  sogleich  wieder 
vorgeschoben,  mittelst  des  Schüreisens  mit  den  Rückständen 
der  unteren  Treppe  bedeckt  und  auf  dieser  ebenso  ein  Theil 
des  Feuers  von  der  oberen  Treppe  ausgebreitet,  aber  so,  dass 
immer  eine  Feuerschicht  auf  den  Rosfflüchcn  zurückbleibt, 
um  das  sofort  nachgestürzte  frische  Brennmaterial  augenblick- 
lich zur  Entzündung  zu  bringen. 

Nach  eitler  Notiz  von  Gust.  Schmidt  werden  auf  der 
Spinnerei  zu  Schlau  mittelst  dieses  Rostes  durch  1 Kilognn. 
dortiger  feiner  Braunkohle  5 Kilogrm.  Wasser  verdampft. 

R.  Z. 


Verschiedenes. 

Deutschlands  bisherige  Masse  und  Gewichte  umge- 
gewandelt  in  die  neuen  metrischen  Masse  und  Gewichte.  Zum 
Gebrauch  für  Ingenieure,  Architekten,  Forstbeamten,  Feld- 
messer, Oekonomen,  Holz-,  Getreide-  und  Weinhändler  u.  s.  w. 
sämtntlichcr  Länder  und  Staaten  des  deutschen  Kaiserreiches. 
Bearbeitet  von  II.  F.  Kainekc.  52  S.  8.  Berlin,  1872. 
Nicolai'sche  Buchhandlung.  — 

Das  vorliegende  Heft  enthält  Redurtionstabfllen  für  die 
in  den  gcsammtcu  Staaten  des  deutschen  Reiches  bisher  üb- 
lich gewesenen  Masse  und  Gewichte;  von  .erstcren  Längen-, 
Flächen-  und  Rnuinmagse  und  unter  diesen  auch  die  landes- 
üblichen Hohlmasse  für  Getreide  und  Flüssigkeiten,  sowie  die 
Feldmasse.  Bei  dem  geringen  Umfange  des  Büchelrhens  sind 
die  Tabellen  nicht  ausführlich,  enthalten  aber  Angaben  genug, 
um  bei  Verwandlungen  nicht  zu  viele  Rechnungen  erforder- 
lich zu  machen,  und  dürften  eine  recht  brauchbare  Ergänzung 
der  grösseren  Tabcllenwcrkc  bilden,  welche  gewöhnlich  nur 
die  gebräuchlichsten  Masse  berücksichtigen. 

R.  Z. 


Jahresbericht  des  Breslauer  Hydrauliker-Vereines 
1870  bis  1871.  Zusammcngestellt  von  Aurel  Anderssobn. 
52  S.  8.  Breslau,  1871.  Maruschke  & Bcrcudl.  — 

Der  hauptsächlich  durch  die  Bemühungen  des  Verfassers 
in’s  Leben  gerufene  Breslauer  Ilvdrauliker-Vereiu  hat  den 
Zweck,  durch  gemeinsames  Wirken  seiner  Mitglieder  auf  dem 
Gebiete  der  Hydraulik  Aufklärung  zu  verbreiten.  Er  zählte 
bei  Abfassung  des  Jahresberichtes  27  Mitglieder  und  scheint 
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sich  einer  regen  Betheiliguog  zu  erfreuen,  da  in  dem  ersten 
Vereinsjahre,  welches  dem  Berichte  zu  Grunde  liegt,  31  Ver- 
sammlungen abgehalten  wurden.  Auszüge  aus  den  Vortrügen 
und  Discussionen  dieser  Versammlungen,  zum  Theil  durch 
Zeichnungen  näher  erläutert,  bilden  neben  statistischem  Ma- 


terial den  Hauptinhalt  des  Berichtes  und  verbreiten  sich  über 
Saugen,  Adhäsion,  Luftgehall  des  Wassers,  Pall  der  Körper 
im  Wasser,  hydraulische  Transmission,  Hydrodynamometer, 
die  Schlotter’ache  Pumpe  u.  A.  tu. 

R.  Z. 


Angelegenheiten  des  Vereines. 

Um  den  nachstehenden  Bericht  über  das  von  der  Commission  des  Vereines  nusgearbeitete  und  dem  Bundcsratb  vor- 
gelegte Patentgesetz  nicht  abbreche»  zn  müssen,  sehen  wir  uns  genöthigt,  die  eingegangenen  Mitthcilungen  über  Versammlungen 
der  Specialvereino  auf  dus  nächste  Heft  zu  verschieben.  • Die  Redaction. 


Petition 

deB  Vereines  deutscher  Ingenieure  an  den  Bundesrath  des  deutschen  Bciches  um  Annahme  des  nach- 
folgenden Entwurfes  zu  einem  Patentgesetz  für  das  deutsche  Beich. 


Hoher  Bundesrath  1 

Die  Reicbsvurfas9uiig  führt  im  Artikel  4 das  Patentwesen 
als  Gegenstand  der  Reichsgesetzgebung  uuf;  sie  verbeisst  da- 
mit die  einheitliche  gesetzliche  Regelung  des  Patentwesens  für 
das  ganze  dcutscho  Reich.  Hin  längerer  Fortbestand  der  in 
den  verschiedenen  deutschen  Einzelstaaten  gegenwärtig  be- 
stehenden Normen,  welche  — ohne  Zusammenhang  und  Prin- 
cip  — der  Entwickelung  der  Gewerbethätigkeit  im  deutschen 
Reiche  den  grössten  Nachtheil  Zulagen,  ist  in  der  That  un- 
thuolich.  Die  in  den  deutschen  Einzelstaaten  nach  den  ver- 
schiedensten Grundsätzen  ertheilteu  Patente  gewähren  nur  in 
selteuon  Fällen  den  betreibenden  Erfindern  einen  persönlichen 
Nutzen,  aporaeu  also  die  ErGudungslhätigkeit  nicht  an.  Die 
grössteuthcils  willkürlich  bemessene  Patentdauer  ist  zu  kurz; 
auch  hat  das  Patent  nur  innerhalb  der  Grenzen  des  Pa- 
tent ortheilenden  Staates  und  nicht  im  ganzen  Reiche  Gültig- 
keit. Zur  Verbreitung  neuer  technischer  Gedanken  trugen 
die  Patente  Nichts  bei,  weil  die  Patentbeschreibungen  in  der 
Regel  geheim  gehalten  werden,  sie  wirken  also  nicht  befruch- 
tend und  anregend  auf  den  technischen  Fortschritt , sondern 
hemmen  denselben  in  hohem  Grade,  weil  Niemand  weiss, 
was  eigentlich  patentirt  ist  und  was  nicht.  Die  Gewerbe- 
treibenden sind  dadurch  in  einen  ganz  unerträglichen  Zustand 
der  Unsicherheit  versetzt,  welcher  seinerseits  wieder  lähmeud 
auf  den  allgemeinen  Verkehr  zurückwirkt.  Es  ist  natürlich, 
dass  dieser  Schlechte  Zustand  der  deutschen  Patcntgeselz- 
gebung  eine  allgemeine  Abneigung  gegen  diu  Erfindungs- 
patcnlc  überhaupt  berbciführt,  und  dass  diese  Abneigung  sich 
besonders  lebhaft  in  Preusscn  zeigt,  dessen  Pntcntgosctzgubung 
wol  unbestritten  diu  schlechteste  von  allen  ist. 

Der  Verein  deutscher  Ingenieure  scliliessl  sich  deshalb 
mit  voller  Ueherzeugung  dem  weit  und  namentlich  in  Preussen 
verbreiteten  Wunsche  an,  die  bestehende  Patentgesetzgebung 
baldmöglichst  aufzuliebcn.  Andererseits  tritt  er  aber  dem 
weiter  gehenden  Verlangen,  die  Erlindungspntente  überhaupt 
als  gcmeinscbädlicb  und  den  Priucipien  einer  gesunden  Volks- 
wirtschaft widersprechend  gänzlich  zu  beseitigen , auf  das 
Entschiedenste  entgegen. 

Die  Gegner  der  Erfindungspatcnto  behaupten,  dass  die- 
selben veraltete  und  mit  deu  Priucipien  einer  gesunden  Volks- 
wirtschaft unverträgliche  Privilegien  Einzelner  zum  Nach- 
teile der  freien  Gewerbethätigkeit  und  des  Verkehrs  seien. 

XVI. 


Sie  behaupten,  dass  durch  die  Patente  die  Waren  zum  Nach- 
theile des  congumircndcti  Publicum«  verteuert,  und  die  Ge- 
werbetreibenden in  endlose  Proce9$streitigkeiten  mit  den 
Patentbesitzern  verwickelt  werden.  Sie  leugnen,  dass  die  Er- 
findungspatente die  Erfiudungsthätigkeit  anregen,  die  Ver- 
breitung, Ausbildung  und  praktische  Anwendung  neuer  Ideen 
befördern.  Die  Patente  sollen  im  Gegenteil  den  Fortschritt 
j hemmen,  weil  bei  der  gesteigerten  Leichtigkeit  des  Verkehr* 
die  Geheimhaltung  einer  Erfindung  ohnehin  unmöglich  sei, 
weil  die  Arbeit  Aller  eine  neue  glückliche  Idee  leichter  und 
schneller  nusbilde  und  praktisch  verwerte,  als  der  durch  ein 
Patent  geschützte  Erfinder  nllein  im  Stande  wäre.  Dom 
Letzteren  sollen  die  Patente  nur  in  seltenen  Fällen  wirklichen 
Nutzen  bringen,  während  er  ohne  Patent  durch  seine  Priorität 
stets  einen  Vorsprung  vor  seinen  Concurrunten  besitze,  den 
er  sich  durch  schnelle  Durcharbeitung  und  Anwendung  seiner 
! Idee  zu  erhalten  suchen  müsse.  Die  Gegner  der  Patente  er- 
klären es  für  unmöglich,  das  Patentwesen  so  zn  regeln,  dass 
das  Publicum  nicht  mit  einer  Flutli  nutzloser  oder  lästiger 
Patente  überschüttet  werde,  da  das  einzige  Gegenmittel,  die 
Voruntersuchung,  sich  als  unausführbar  erwiesen  habe. 

Sie  verlangen  daher  die  Aufhebung  der  Pntente,  weil 
diese  allgemein  schädlicher  Natur,  dem  Erfinder  seihst  nicht 
nützlich,  und  die  Normen  ihrer  Ertheilung  unmöglich  in  be- 
friedigender Weise  gesetzlich  zu  rcguliren  seien. 

Wir  erkennen  das  Gewicht  einiger  der  gegen  die  Er- 
findungspatente angeführten  Gründe  vollständig  an,  wir  bitten 
aber  um  eine  vorurtheilsfreie  Prüfung  auch  der  für  die  Rr- 
findungspatente  sprechenden  Gründe  und  sind  fest,  überzeugt, 
dass  diese  Prüfung  die  unabweisbare  Nothwcndigkeit  der  Er- 
findungspalente  klarlegen  wird. 

Das  Gutachten,  welches  das  Berliner  Aeltestcn-Collegium 
unterm  13.  October  1863  an  das  künigl.  preussisebe  Handels- 
ministerium erstattet  hat  und  dem  sich  seiner  Zeit  mehrere 
andere  Handelskammern  angeschlossen  haben  (ahgedruckt  in 
der  „ViertcljHhrschrift“  von  Faucher  1864,  Ild.  I,  S.  200), 
entwickelt  die  Gründe  für  die  Beibehaltung  der  Patente  in 
überzeugender  Weise.  Die  dort  für  das  Patentwesen  beige- 
brachten Gründe  eignen  wir  uns  vollständig  an.  Wir  lassen 
das  Gutachten  seihst  sprechen: 

„Gicht  mau  zu  — und  mim  wird  es  müssen,  wenn  man 
nicht  thatsächliche  Verhältnisse  einfach  negiren  will  — dass 
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der  ununterbrochene  industrielle  Fortschritt  in  jetziger  Zeit 
die  unerlässliche  Bedingung  des  Gedeihens  von  Industrie  und 
Handel  ist;  giebt  man  ferner  zu,  dass  schnelle  Verbreitung 
aller  Ideen  und  Erfindungen,  selbst  der  sogeunnntun  unprak- 
tischen und  unanwend hären , also  nicht  direct  nützlichen,  die 
mächtigste  Triebfeder  ist,  welche  die  Welt  vorwärts  treibt, 
so  beschränkt  sich  die  Frage  darauf;  giebt  es  andere  ein- 
fachere und  weniger  lästige  Mittel,  um  die  Urheber  von  Er- 
findungen zu  veranlassen,  dieselben  sogluich  und  vollständig 
zu  veröffentlichen  und  dadurch  die  iu  ihnen  liegenden  neuen 
Gedanken  zum  Gemeingut  zu  machen?  Diese  Frage  muss 
bestimmt  verneint  werden.  Jeder  Erfinder  hat  natürlich  den 
Wunsch  und  das  Bestreben,  seine  Erfindung,  in  dur  Kegel 
das  Resultat  langer  Arbeiten  und  oft  kostspieliger  Versuche, 
für  sich  selbst  möglichst  gewinnbringend  zu  machen.  Erkennt 
ihm  der  Staat  kein  Eigenthunisrechl  zu,  so  ist  die  Veröffent- 
lichung seiner  Erfindung  das  Ende  seines  Besitzes.  Er  sieht 
sich  daher  gezwungen,  seine  Erfindung  möglichst  geheim  zu 
halten,  um  sic  so  für  sich  selbst  auszunutzen.  Ist  er  selbst 
Fabrikbesitzer  oder  hat  er  Lust  uud  Mitte),  es  zu  werden,  so 
wird  er,  wenn  die  Art  seiner  Erfindung  es  irgend  gestattet, 
dieselbe  möglichst  int  Stillen  und  unter  den)  schützenden 
Mantel  des  Fabrikgeheimnisse»  zu  verwerten  suchen;  anderen- 
falls wird  er  unter  dem  Gelöbniss  der  Verschwiegenheit  einen 
Anderen  für  seine  Erfindung  zu  intcrrcssircn  suchen,  und 
wenn  es  ihm  gelingt,  wird  er  mit  diesem  vereint  die  geheime 
Ausbeutung  beginnen.  Die  Erfahrung  lehrt,  dass  solche  Fu- 
brikgelieimuisse  in  Ländern  ohne  gesicherten  Patentschutz 
oder  bei  Fabricaten,  welche  sich  für  die  Pntentirung  nicht 
eignen,  während  ganzer  Generationen  bewahrt  wurden.  Da- 
mit geht  aber  nicht  allein  die  betreffende  Erfindung  für  die 
Welt  auf  lauge  Zeit  verloren,  sondern  auch  alle  diejenigen, 
welche  durch  jene  in  anderen  Köpfen  hervorgerufen  worden 
wären.  Allerdings  würden  auch  viele  Erfindungen  durch  ihre 
Urheber  selbst,  wenn  deren  Ehrgeiz  grösser  ist  als  ihr  Egois- 
mus, oder  durch  Untreue  und  Verrath  doch  endlich  in  die 
Ocffentlichkcit  gelangen;  doch  wird  dies  immer  nur  in  be- 
schränktem Masse,  nach  längerer  Zeit  und  in  unvollständiger 
Weise  der  Fall  sein.  Eine  schnelle,  vollständige  und  glaub- 
würdige Veröffentlichung,  wie  sie  durch  die  Patentspecifica- 
tinnen  erzielt  wird,  würde  auf  keine  andere  Weise  zu  erlan- 
gen sein.  Die  in  Folge  der  Patentgcsetzgebnng  so  ziemlich 
glücklich  beseitigte  Gchcimnisskrämorci  würde  also  wieder 
mächtig  emporblühen,  und  die  lebendige,  lebensfrische  Ent- 
wickelung der  Industrie  unseres  Jahrhunderts  würde  vollstän- 
dig gebrochen  werden.  Es  giebt  kein  anderes  denkbares 
Mittel,  dies  zu  vermeiden,  als  den  Urheber  einer  Erfindung 
durch  sein  eigenes  Interesse  zur  Veröffentlichung  derselben 
zu  uöthigen  — und  dies  ist  diu  wahre,  rationelle  Grundlage 
eines  zweckmässigen  Patentgesetzes.  Das  Patent  ist  noch 
dieser  Anschauungsweise  ein  wirklicher  Contract  zwischen 
Staat  und  Erfinder:  jener,  als  Vertreter  der  Interessen 
der  Gesaunnthcit,  gewährt  diesem  auf  eine  Zahl  von  Jahren, 
welche  nur  so  gross  zu  bemessen  ist,  als  es  die  Erreichung 
des  Zwecke»  erfordert,  das  alleinige  Dispositiousrecht  über 
dessen  Erfindung;  dieser  übernimmt  dagegen  die  Verpflich- 
tung, die  in  ihr  liegenden  neuen  Gedanken  sofort  und  voll- 
ständig durch  Veröffentlichung  zum  Gemeingut  zu  muchcn. 
Es  ist  Sache  der  Gesetzgebung,  dafür  zu  sorgen,  dass  die 
Gcsammtheit  ans  diesem  Coutracte  den  möglichst  grössten 
Nutzen  zieht. 

Doch  auch  abgesehen  von  der  Veröffentlichung  erwachsen 
der  Gesellschaft  aus  Verleihung  des  Eigen  thumsrech  les  un 


den  Erfinder  auf  eine  begrenzte  Reihe  von  Jahren  noch 
wesentliche  Vortheile.  Nur  in  den  seltensten  Fällen  ist  eine 
Erfindung  iu  ihrer  ursprünglichen  Gestalt  brauchbar;  gewöhn- 
lich und  namentlich  hei  den  am  meisten  eingreifenden  und  von 
dem  Bekannten  und  Erprobten  abweichenden  Erfindungen  ist 
noch  eine  lange  Reihe  von  Experimenten,  ein  grosser  Aufwand 
von  Zeit,  Arbeit  und  Capital  nothwendig,  um  die  allem  Neuen 
entgegen  tretenden  Schwierigkeiten  zu  beseitigen  und  der  Er- 
findung eine  praktisch  brauchbare  Form  zu  gehen.  Nur  Aus- 
sicht auf  bedeutenden  Gewinn  kann  zur  Aufwendung  dieser 
grossen  Opfer  anspornen.  Durch  den  Patentschutz  auf  eine 
Reihe  vou  Juhren,  in  Verbindung  mit  der  Vaterliebe,  die 
jeder  Erfinder  für  seine  Idee  in  sich  trägt,  wird  derselbe  ein 
natürlicher  Vormund  und  Sachwalter  seiner  Erfindung;  er 
erhält  Cupitalien,  um  die  uöthigen  Versuche  zur  Ausführung 
zu  machen,  gegen  die  Zusicherung  eines  Antheils  am  künf- 
tigen Gewinn.  So  gelang  es  Watt  in  Folge  seines  14jährigen 
Patentes,  den  reichen  Bon) ton  als  Thcilnehmer  zu  gewinnen; 
freilich  gehörten  Boultnn's  ganzes  Vermögen  und  eine 
lö jährige  Arbeit  dazu,  um  die  grössten  entgegenstehenden 
Schwierigkeiten  zu  überwinden,  und  nur  die  Verlängerung  de» 
Patentes  um  weitere  14  Jahre  durch  eine  Parlamentsacte 
brachte  ihnen  den  verdienten  Lohn.  Aber  wäreu  auch  beide 
darüber  zu  Grunde  gegangen,  so  bätle  die  Welt  doch  die 
Dampfmaschine  gehabt  und  mit  ihr  den  Eingang  in  eine  neue 
Entwickelungsperiode  der  Industrie  von  nie  geahntem  Glanze 
gewonnen.  Solcher  Fälle  lassen  sich  unzählige  aufführen,  wo 
langjähriges,  zähes,  durch  Aussicht  auf  künftigen  bedeutenden 
Gewinn  genährtes  Festhalten  und  Fortarbeilen  an  einer  Idee, 
die  anfangs  vage  und  werthlos  erschien,  endlich  gekrönt 
wurde  durch  eine  wichtige,  ganze  Industriezweige  neu  be- 
lebende Erfindung.  Nicht  in  den  Ideen,  die  oft  unbeachtet 
verhallen,  sondern  iu  ihrer  mühsamen  und  vollständigen  Durch- 
arbeitung liegen  das  wahre  Verdienst  und  der  Nutzen  der 
Erfindung  für  die  Welt.  Wie  oft  sind  wirklich  gute  Vor- 
schläge gemacht  worden  und  unbeachtet  geblichen,  weil  cs 
eben  nur  Vorschläge  waren;  nach  Jahren  von  einem  zäheren 
Erfinder  wieder  hervorgesucht  oder  von  Neuem  aufgefunden, 
führten  dieselben  Gedanken  zu  den  glänzendsten  Erfolgen! 
Wem  fiele  hierbei  nicht  als  Beispiel  die  vor  vielen  Jahren 
schon  in  unserem  Vaterlande  gcmuchtc,  «her  erst  in  der 
Jetztzeit  verwertete  Entdeckung  der  Anilinfarben  ein?  — 

Es  mag  zugegeben  werden,  dass  die  Gesanmitarheit  Aller 
im  Laufe  der  Zeit  dieselben  Ziele  erreichen  wird,  wenn  nach 
Beseitigung  der  Patente  der  Erfinder  selbst  durch  sein  mate- 
rielles Interesse  nicht  mehr  den  uöthigen  Impuls  und  die  er- 
forderlichen Ilülfsmittel  zu  dieser  beschwerlichen  und  in  der 
grossen  Mehrheit  der  Fälle  undankbaren  Arbeit  findet,  jeden- 
falls aber  werden  die  dazu  nötige  Zeit,  die  darauf  verwen- 
dete Arbeitskraft  und  das  verbrauchte  Capital  unvergleichlich 
viel  grösser  sein. 

Man  wendet  dagegen  ein,  dass  in  der  Zeit,  während 
welcher  die  Erfindung  ein  Sondereigenthum  des  Erfinders  sei, 
der  Gesammtheit  die  Vortheile  derselben  entzogen  würden; 
doch  auch  hier  fällt  das  wolverstandene  Interesse  des  Er- 
finders mit  dem  allgemeinen  zusammen.  Lfie  enorme  Ent- 
wickeluug  der  Fnbricalion  in  fast  allen  Branchen  der  Technik 
macht  es  dem  Besitzer  eine»  nützlichen  Patente»  fast  immer 
weit  vorteilhafter,  die  Erfindung  gegen  Zahlung  eines  kleinen. 
Gcwinntheils  oder  einer  festen  Kaufsummc  allen  denen  zu- 
gänglich zu  machen,  welchen  sie  Nutzen  bringen  kann.  Nur 
sehr  selten  wird  daher  in  Ländern,  wo  ein  .gesicherter  Pa- 
tentschutz besteht,  der  Erfinder  seine  Erfindung  allein  aus- 
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beuten;  er  wird  im  Gegcnthcil  fast  immer  eifrig  bestrebt  sein, 
dieselbe  zur  allgemeinen  Einführung  zu  bringen.  Die  Zeit 
der  Patentdauer  geht  daher  für  die  tiesammtindustrie  keines- 
weges  verloren;  der  betreffende  Industriezweig  wird  itu  Gcgcn- 
thcil  unter  dem  Schutz  des  Patentgesetzes  schnell  mit  der 
neuen  Erfindung  vertraut  gemacht,  während  in  Ländern,  wo 
keine  Patente  existiren,  jeder  selbst  die  nöthigen  Versuche 
mit  neuen  Erfindungen  unstellcn  und  dubei  ausser  dem  Zeit- 
verlust gewöhnlich  weit  höheres  Lehrgeld  zahlen  muss,  als 
das  Honorar  betrüg! , welches  der  Erfinder  für  sich  in  An- 
spruch nimmt.  Die  Erfahrung  lehrt  auch  fast  überall,  dass 
neue  Erfindungen  sich  am  schnellsten  da  einhürgern,  wo  der 
durch  ein  Patent  geschützte  Erfinder  für  die  Einführung  der- 
selben wirkt  um)  den  Schatz  seiner  gesammelten  Erfahrungen 
Allen  zugänglich  macht.  Alle,  welche  nun  die  neue  Erfin- 
dung Ausfuhren,  werden  zu  Mitarbeitern  an  der  Vervollkomm- 
nung derselben,  und  dadurch  erhält  der  betreffende  Industrie- 
zweig einen  Vorsprung  vor  dem  anderer  Länder,  der  oft 
schwer  oder  nie  wieder  ciuzubringen  ist  und  in  letzteren 
schon  häufig  blühende  Industriezweige  und  wichtige,  an  sie 
geknüpfte  Handclsintcressen  völlig  zu  Grunde  gerichtet  hat.  — 
Wenn  trotzdem,  dass  ein  Patentgesetz,  welches  dem  Er- 
finder unter  der  Bedingung  der  Veröffentlichung  seine  Erfin- 
dung als  auschliessliches  Eigenthurn  auf  eine  Reihe  von  Jahren 
zuerkennt,  offenbar  der  Industrie  des  Landes  hervorragende 
Vortheile  gewährt,  gerade  in  dem  Lande,  in  welchem  diese 
Einrichtung  am  längsten  bestanden  hat,  in  England,  eine  Be- 
wegung entstanden  ist,  deren  Ziel  die  Beseitigung  dieser  Ein- 
richtung ist,  so  kann  man  von  vornherein  überzeugt  sein, 
dass  Fehler  der  Gesetzgebung  vorliegen  müssen,  weiche  die 
Belästigung  des  Publicums  durch  die  Patente  untiöthig  erhöht 
haben,  und  dass  jene  Bewegung  als  wirkliche  Folge  nicht 
die  Aufhebung,  sondern  die  Verbesserung  des  Gesetzes  haben 
wird.  England,  welches  sein  grosses  industrielles  Uebergewicht 
dem  Umstande  verdankt,  dass  es  zuerst  und  lange  vor  allen 
anderen  Staaten  ein  Patentgesetz  gehabt  hat,  kann  und  wird 
die  Erfindungspatente  nie  beseitigen,  wol  aber  wird  es  sein 
Patentgesetz  reformiren.  Es  hat  schon  vor  einigen  Jahren 
damit  begonnen,  indem  es  den  Grundsatz  der  mit  der  Dauer 
des  Patentes  steigenden  Abgaben  des  Erfinders  an  den  Staat 
angenommen  hat.  Nach  dem  älteren  englischen  Patentgesetze 
wurden  Patente  ohne  Prüfung  irgend  welcher  Art  gegen  eine 
sofortige  bedeutende  Zahlung  auf  die  Dauer  von  14  Jahren 
erlheilt.  Man  kann  annehmen,  dass  nur  etwa  5 pCt.  der  in 
England  genommenen  Patente  sich  in  ihrer  ursprünglichen 
Form  praktisch  bewährt  haben  und  für  den  Patentträger  ein- 
träglich geworden  sind.  Die  Patente  waren  einmal  genommen 
und  bezahlt  uud  blieben  während  der  ganzen  14  Jahre  eine 
Last  für  das  Publicum.  Bei  der  grossen  Zahl  der  allen  Er- 
findern der  Welt  in  England  verliehenen  Patente  musste  diese 
todte  Last  mit  der  Zeit  unerträglich  drückend  werden.  Dazu 
kommt,  dass  das  englische  Gesetz  den  Erfindern  gestattet, 
ihren  Ansprüchen  eine  ungebührlich  breite  Basis  zu  geben, 
indem  sie  jede  mögliche  Verbesserung  oder  Anwendung  ihrer 
Erfindung,  odor  nur  eines  Theits  derselben,  im  Voraus  mit 
Beschlag  belegen  dürfen.  Daraus  ist  nun  mit  der  Zeit  ein 
Chaos  von  Ansprüchen  entstanden,  aus  welchem  nur  gewiegtu 
Rechtsverständige  sich  zur  Noth  herausfinden  köunen.  Durch 
Einführung  der  steigenden  Abgabcnscala  ist  cs  jedoch  schon 
in  den  letzten  Jahren  dahin  gekommen,  dass  nur  ein  kleiner 
Theil  der  genommenen  Patente  das  dritte,  und  gar  nur  5 bis 
10  pCt.  das  sechste  Jahr  überleben.  Eine  weitere  Verbesse- 
rung des  Gesetzes'  zur  Erleichterung  des  Publicums  ist  aber 
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trotzdem  noch  unnbweislich  nothwendig,  und  allem  Anschein 
nach  wird  die  jetzige  gegen  die  Patentgesetzgebung  gerichtete 
Bewegung  diese  Folge  haben. 

Ein  ähnliches  Vurhültniss  findet  in  Frankreich  Statt,  wo 
sich  ebenfalls  eine  Rcaction  gegen  die  Uebcrfiuthung  des 
Publicums  mit  nutzlosen,  aber  desto  lästigeren  Patenten  ge- 
bildet hat.  Das  uuwirtbschaftliche  Princip  des  geistigen  Eigen- 
thums hat  die  Gesetzgebung  dort  verleitet,  die  Patentcrlnngung 
zu  sehr  zu  erleichtern  und  nicht  hinlänglich  wirksame  Mittel 
anzuwenden,  um  die  todte  Last  der  nutzlosen  Patente  zu  be- 
seitigen. Angebot  und  Nachfrage  müssen  auch  hier  den  Preis 
reguliren,  welchen  die  Gcsammtheit  den  Erfindern  für  die 
Veröffentlichung  ihrer  Ideen  und  ihrer  Erfahrungen  uud  für 
die  Opfer  zahlt,  welche  sie  der  Durchführung  und  Verbreitung 
ihrer  Erfindungen  bringen  — der  Preis  ist  zu  hoch  und  muss 
ermüssigt  werden,  wenn  der  Andrang  zu  lästig  wird.  Ein 
Grund  zur  gänzlichen  Beseitigung  des  Geschäftes  selbst,  aus 
welchem  allen  übrigen  frische  Lebenskraft  xuströmt,  kann 
darin  aber  nio  gefunden  werden.“  — 

In  der  Ertheiluug  von  Erfindungsputenten  liegt  das  einzig 
denkbare  Mittel,  wahrheitsgetreue  und  hinlänglich  deutliche 
Beschreibungun  der  gemachten  Erfindungen  zu  erhalten.  Ist 
der  Erfinder  nicht  gezwungen,  die  wesentlichen  Thcile  seiner 
Erfindung  verständlich  und  deutlich  zu  beschreiben,  um  da- 
durch den  Patentschutz  für  die  so  beschriebenen  neuen  tech- 
nischen Gedanken  zu  erhalten,  so  wird  er  sie  — wenige 
Ausnahmen  abgerechnet  — geheim  zu  verwerthen  suchen. 
Veröffentlichen  wird  er  nur  die  glänzenden  Ilesultatu  seiner 
Erfindung,  um  damit  Rcclame  zu  machen  oder  seine  Eitelkeit 
zu  befriedigen;  er  wird  sogar  bemüht  sein,  die  Nachahmer 
irre  zu  leiten  und  die  für  sie  wesentlichsten  Punkto  möglichst 
dunkel  zu  halten  oder  gunz  zu  verschweigen.  Wie  leicht  dies 
ist,  wird  jeder  Techniker  bestätigen.  Zwar  wird  die  Arbeit 
Aller  im  Stande  sein,  im  Laufe  der  Zeit  die  absichtlichen 
Dunkelheiten  aufzuhellen  oder  das  Geheimnies  der  Fabriken 
an’s  Licht  zu  bringen;  — aber  derjenige,  welcher  es  erratheu 
hat  oder  dem  es  verrathen  wurde,  hat  selbst  ein  Interesse  au 
der  Geheimhaltung;  er  besitzt  daher  sein  Wissen  nur  für 
sich  und  nicht  für  die  Welt.  Die  Vergangenheit  wie  die 
Gegenwart  der  Technik  bieten  unzählige  Beispiele,  dass  wich- 
tige Fnbricationsmethoden  eine  lange  Reihe  von  Jahren  das 
Eigenthurn  einzelner  Fabriken  geblieben  sind  trotz  aller  Be- 
mühungen der  Concurrcntun,  sic  zu  erfahren  oder  selbst  auf- 
zufinden. Ausser  dem  directen  hat  dies  den  unermesslichen 
indirectcn  Nachtheil,  dass  die  in  ihnen  liegenden  neuen  Ge- 
danken nicht  auf  allen  Gebieten  der  Technik  befruchtend  und 
anregend  wirken,  dass  also  der  Aufschwung  der  industriellen 
Thätigkeit  verlangsamt  wird.  Um  sich  klar  zn  machen,  wie 
wahrhaft  trostlos  es  mit  dem  technischen  Fortschritt  stehen 
würde,  wenn  überall  die  Erfindungspatente  aufgehoben  wür- 
den , braucht  mau  nur  die  technischen  Journale  zu  durch- 
blättern. Man  wird  finden,  dass  fasL  alle  technisch  brauch- 
baren wirklich  verständlichen  Beschreibungen  wichtiger  Er- 
findungen den  Patentbeschreibungen  der  Länder,  welche  eioe 
geordnete  Patentgesetzgebung  haben,  entnommen  sind.  Fehlten 
diese,  so  würde  dem  Fortschritt  der  Lebensnerv  durchschnitten 
sein,  und  wir  würden  trotz  Buchdruckcrkunsl,  Eisenbahnen 
und  Telegraphen  uns  wieder  chinesischen  Zuständen  nähern. 
Glücklicherweise  ist  wenig  Aussicht  vorhanden,  dass  in  den 
älteren  Industriestaaten,  namentlich  in  England,  die  Patente 
beseitigt  werden.  Es  werden  also  Länder  übrig  bleiben,  in 
welche  auch  die  deutschen  Erfinder,  wie  bisher,  mit  ihren 
neuen  Ideen  als  ihrem  unbestrittenen  Eigenthurn  flüchten 
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können  in  der  allerdings  häufig  eitlen  Hoffnung,  dort  unter 
dem  Schutze  eines  Patentes  den  erhofften  Lohn  für  ihre  Ar- 
beit zu  finden.  Wir  werden  die  Patentspecificationen  und  da- 
mit den  bisherigen  schnellen  technischen  Fortschritt  der  Welt- 
induslric  behalten,  selbst  wenn  Deutschland  sieJi  von  dem  * 
Opfer  definitiv  ausschliessen  sollte,  welches  die  übrigen  grossen 
Cultunstnatcu  dein  technischen  Fortschritt  bringen.  Wir  glau- 
ben aber,  duds  dies  weder  geziemend  noch  vortheilbafl  für 
das  jetzt  so  hoch  und  mächtig  dastehende  deutsche  Reich 
sein  würde.  Nicht  geziemend,  weil  es  auderen  Ländern  die 
alleinige  Sorge  für  eines  der  höchsten  allgemeinen  Cultur- 
Interessen  überlassen  würde,  und  weil  cs  beschämend  fiir  den 
Deutschen  ist,  den  Vorwurf  der  Ausländer  anhören  zu  müssen, 
dass  fremde  Erfindungen  in  Deutschland  vogelfrei  sind,  wäh- 
rend deutsche  in  den  übrigen  Culturstaaten  geschützt  werden ; 
nicht  vortheilhufl , weil  die  Erfinder  sich  mit  ihren  Ideen  zu-  . 
nächst  dahin  wenden,  häutig  auch  dahin  übersiedeln,  wo  sie 
Schutz  für  dieselben  finden,  um  sie  dort  nuszunrbcilen  und 
cinzufübren.  Eiue  flüchtige  Durchsicht  der  Listen  der  Träger 
englischer  Patente  wird  eine  überraschend  grosse  Anzahl 
deutscher  Namen  unter  ihnen  ergeben,  obschon  die  aus 
Deutschland  stammenden  Erfindungen  in  der  grossen  Mehr- 
zahl „by  cornmunicatinn*  von  Engländern  genommen  werden. 
Der  bei  allen  wichtigen  Erfindungen  schon  jezt  gewöhnliche 
Gang  dpr  Dinge  ist  der,  dass  der  deutsche  Erfinder  zuerst 
sich  ein  Patent  in  England  oder  Frankreich  sichert  und  das- 
selbe dort  zu  verwerthen  sucht,  auch  häufig  selbst  zum  besse-  1 
ren  Retriebe  der  Sache  dorthin  übcrsiedclt.  Eine  grosse  Zahl 
der  tüchtigsten  technischen  Kräfte  ist  auf  diesem  Wege  dem 
Vaterlande  entzogen,  und  viele  wichtige  neue  Erfindungen, 
darunter  solche,  welche  ganze  Industriezweige  reformirt  und 
ihnen  neues  Leben  gegeben  haben,  sind  aus  Deutschland  in’s 
Auslund  gewandert.  Sie  haben  sich  dort  lauge  befruchtend 
und  anregend  entfaltet,  während  im  Vnterlandc  des  Erfinders 
seine  Nuclmhincr  noch  mit  fruchtlosen  Versuchen  beschäftigt 
wureu,  die  fast  immer  einer  tief  eingreifenden  Erfindung  ent- 
gegen tretenden  Schwierigkeiten  zu  überwinden.  Grosse  und 
nutzlose  Opfer  an  Geld  und  Arbeit  werden  durch  das  System 
der  zersplitterten  „Arbeit  Aller“  dem  patentlosen  Lande  auf- 
erlegt; sie  übersteigen  fast  immer  bedeutend  die  Summen, 
welche  der  patentirte  Erfinder  sich  als  Entgelt  zahlen  lässt. 
Das  patenllose  Land  hat  aber  ausserdem  den  grossen  wirt- 
schaftlichen, nur  in  sehr  seltenen  Fallen  wieder  gut  zu  machen- 
den Nachteil  zu  ertragen,  dnss  die  ueuu  Industrie  früher  in 
anderen  cuncurrircudcn  Ländern  Wurzel  fasst  und  sich  früher 
dort  einbürgert.  Ein  patentloscs  Lund  wird  daher  nur  in 
seltenen  Fällen  an  die  Spitze  eines  Industriezweiges  kommen 
oder  sich  duran  erhalten  können;  die  grossen  umgestultenden 
Erfindungen  werden  ihm  erst  zu  Gute  kommen,  nuchdem 
andere  Länder  bereits  diu  wirtschaftlichen  Cousci|uenzen 
daraus  gezogen  und  die  besten  Früchte  davon  geerntet  haben. 

Für  ein  Lnnd  mit  einer  erst  hcranwachsenden  Industrie,  wie 
das  frühere.  Preussen  oder  die  deutschen  Mittel-  und  Klein- 
staaten, mochte  das  ohne  grossen  Nachtheil  zu  trugen  sein, 
für  das  grosse  und  mficliligc  deutsche  Reich  mit  seiner  über- 
wiegenden wissenschaftlichen  Befähigung  und  seiner  mannbar 
gewordenen  Industrie  wird  ein  solcher  znr  steten  industriellen 
Inferiorität  verurteilender  Zustund  sich  bald  unerträglich  er- 
weisen. — 

Die  Gonsequenz  der  bestehenden  denischett  Gesetzgebung 
nüthigl  in  der  Tliat  zum  Erlass  eines  Putenlgesetzes.  Durch 
das  Gesetz  über  den  Schutz  des  literarischen  Eigentums  und 
der  Productioncn  der  Kunst  ist  im  Princip  der  Schutz  des 


sogenannten  geistigen  Eigentums  im  deutschen  Reiche  aner- 
kannt. Es  ist  kaum  denkbar,  dass  in  einem  Staate  die  Pro- 
ductinnen des  Schriftstellers,  des  Künstlers  gesetzlich  gegen 
Nachahmung  geschützt  würden,  während  geistige  Prodttc- 
tionen  auf  technischem  Gebiete  vollständig  preisgegeben 
wären.  Schon  jetzt  beklagen  die  Erfinder  mit  Recht  es  als 
eine  grosse  Ungerechtigkeit,  dass  ihre  Erfindungen  *—  ge- 
wöhnlich das  Product  nicht  nur  langer  geistiger  Arbeit,  son- 
dern auch  grosser  Opfer  an  Zeit  und  Geld  — einen  weit  un- 
vollkommeneren Schutz  gemessen  als  die  geistigen  Produc- 
tionen  des  Schriftstellers  und  des  Künstlers;  dnss  ihnen  der 
Schutz  willkürlich  und  nur  selten  zu  Theil  wird.  Wollte  man 
die  technischen  Erfindungen  schutzlos  machen,  so  würde  die 
Consequenz  und  der  Grundsatz  der  Gleichinüssigkeit  des 
Rechtsschutzes  verlangen,  dass  das  geistige  Eigentbum  in 
keinem  Falle  geschützt  werde.  Eine  volkswirtschaftliche 
Partei,  welche  den  Patenten  feindselig  ist,  führt  als  Grund 
dieser  Anomalie  ao,  dass  bei  einer  Druckschrift  und  einem 
Kunstwerk  das  Eigentumsrecht  leichter  zu  construircn  sei. 
Es  lässt  sich  das  aber  nicht  allgemein  behaupten:  auch  bei 
einer  Druckschrift  und  einem  Kunstwerk  ist  es  häufig  schwer 
zu  entscheiden,  ob  eiue  strafbare  Nachahmung  vorliegt;  diese 
grössere  Schwierigkeit  würde  aber  auch  die  gänzliche  Ent- 
ziehung des  Schutzes  nicht  zur  Folge  haben  können,  sondern 
könnte  nur  auf  die  Art  der  gesetzlichen  Regelung  von  Ein- 
fluss sein.  Diu  volkswirtschaftliche  Partei,  welche  sich  die 
Befreiung  des  Verkehrs  von  allen  ihn  drückenden  Fesseln 
zum  Ziele  gesetzt  hat,  übersieht  im  Eifer  des  Kampfes  — viel- 
leicht unbewusst  durch  den  Namen  der  Patente  verleitet  — 
dass  sie  mit  der  Befreiung  des  materiellen  Verkehrs  von  den 
Patentsebrankon  den  freien  Verkehr  der  Gedanken  fesselt.  — 

Wenn  wir  uns  der  Hoffnung  gern  hingeben,  dass  der 
Hohe  Hundesrat  die  wirtschaftlichen  und  politischen  Motive, 
welche  für  den  Erlass  eines  befriedigenden  Patentgesetzes 
sprechen,  in  ihrer  weittragenden  Bedeutung  würdigen  wird, 
so  verkennen  wir  doch  selbst  die  grossen  Schwierigkeiten 
nicht,  welche  einer  gesetzlichen  Regelung  entgegenstehen. 
Wir  erkennen  selbst  an,  dass  sänimtliche  bestehende  Gesetz- 
gebungen nicht  befriedigen,  in  der  That  steht  in  nllen  Län- 
dern die  Verbesserung  der  Patenlgesetzgebung  auf  der  Tages- 
ordnung. Wir  können  aber  nicht  zugeben,  dass  die  Schwierig- 
keit, die  Interessen  des  freien  Verkehrs  mit  denen  des  Er- 
finders zu  versöhnen,  das  Verlangen  rechtfertigen  könne,  diu 
Krfinduugspalenlc  ganz  zu  beseitigen.  Es  wäre  dies  einum 
anerkannten  Bedürfnisse  gegenüber  gleichsam  eine  gesetz- 
geberische Bankerotterklärung.  Solche  würde  man  gewiss 
erst  aussprechen  dürfen,  nachdem  alle  berufenen  Kräfte  nach 
eingehendem  Studium  der  Sache  die  Unmöglichkeit  auerkannt 
hätten,  eine  befriedigende  Lösung  der  Frage  zu  finden.  Da 
die  Schwierigkeiten  der  Sache  gros-sentheiis  darin  bestehen, 
dass  den  Gesetzgebern  die  technische  Seite  der  zu  regelnden 
Fragen  nicht  bekannt  ist,  so  hat  der  Verein  deutscher  In- 
genieure geglaubt,  dadurch  die  Sache  zu  fördern,  dass  er  eine 
Commission  beauftragt  hat,  unter  Beistand  befreundeter  Ju- 
risten einen  Patent-Gesetzentwurf  uuszuarheiten.  Das  Resultat 
ist  der  dieser  gehorsamsten  Petition  beigelugte  Entwurf  nebst 
Motiven.  Man  hat  dabei  gesucht,  möglichst  nbjcctiv  zwischen 
den  Interessen  des  gcwcrbtreibcndcn  und  des  consuinirenden 
Puhlicums  und  dem  nothwendig  den  Erfindern  zu  gewähren- 
den Schutze  zu  vermitteln,  den  letzteren  auf  das  zulässige 
Muss  zu  beschränken  und  eine  den  Verkehr  hindernde  Uober- 
zahl  werlhloser  Patente  möglichst  zu  verringern. 

Wir  sehliessen  mit  der  Hoffnung',  dass  es  dem  Hohen 
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Bundcsrathe  gefallen  möge,  der  Industrie  des  deutschen  Vater- 
landes recht  bald  die  W olthat  der  durch  die  Bundesverfassung 
vcrheiasGiicn  gesetzlichen  Regelung  des  Patentwesens  zu  ge- 
währen, und  mit  der  gehorsamsten  Bitte,  den  in  dem  bei- 
liegenden Gesetzentwürfe  niedergelegtcn  Grundlagen  eines 
solchen  Gesetzes  eine  wolwollende  Berücksichtigung  zuweuden 
zu  wollen. 

Für  den  Verein  deutscher  Ingenieure: 

Der  Director.  Der  Vorsitzende. 

E n t w u r f 

eines  Patentgesetzes  für  das  deutsche  Reich  nebst 
Motiven, 

auf  Veranlassung  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  benrhritrt  von  der 
Commission  desselben,  bestehend  aus  den  Fabricantcn  C.  Caertner 
tu  Buckau  bei  Magdeburg,  Gcneroldircctor  Wintzer  tu  Gcorg-Mancii- 
Hütte  bei  Osnabrück  und  Svndicug  Dr.  Andrd  tu  Osnahriick,  sowie 
Dr.  W.  Siemens  und  Ciril-Ingcnieur  Zieburlli  zu  llerlin. 

Der  vorliegende  Entwurf  eine«  einheitlichen  Patentgesetzes 
lür  das  deutsche  Reich  geht  davon  aus,  duSs  cs  nicht  blos 
darum  sich  handelt,  gleiche  Grundsätze  für  die  Krtheilung  von 
Erfinduogsputeiiti-ii  in  den  einzelnen  deutschen  Staaten  auf- 
zustellen. Der  Natur  der  Sache  nach  muss  die  Rrtlieilung 
von  Krflndungspatentcn  für  das  deutsche  Reich  einheitlich 
und  unmittelbar  durch  eine  Reichsbehürde  erfolgen.  Wollte 
inan,  wie  bisher,  in  einzelnen  Staaten  besondere  Erfindungs- 
patente  erlheilen,  welche  nur  für  den  Umfang  des  betreffen- 
den Bundesstaates  Gültigkeit  haben,  so  würde  man  damit  un- 
nöthige  Schwierigkeiten  schaffen  und  den  Rrfolg  vereiteln. 
Der  Kntwurf  schreibt  daher  vor,  dass  die  Erfindungspatente 
von  einer  Behörde  für  da«  gunze  Reich  crtheill  werden 
sollen. 

Der  dem  Patentinhaber  gewährte  Patentschutz  ist  eine 
Leistung  des  Staate«,  welcher  die  Veröffentlichung  der  Erfin- 
dung als  Gegenleistung  gegenüber  steht.  Der  Nutzen  der 
Patente  besteht  wesentlich  darin , dass  der  Patentschutz  die 
Veröffentlichung  neuer  Erfindungen  befördert.  Der  Entwurf 
giebt  diesem  Gedanken  nach  verschiedenen  Richtungen  Aus- 
druck. Er  schreibt  vor  allen  Dingen  die  vollständige  Ver- 
öffentlichung aller  Erfindungen  vor,  für  welche  ein  Patent 
nachgesucht  wird,  und  verpflichtet  das  Patentamt,  dafür  zu 
sorgen,  dass  neue  Erfindungen  in  möglichst  weiten  Kreisen 
bekannt  werden.  Er  bekämpft  die  Geheimhaltung  der  Er- 
findungen durch  die  Voraussetzungen,  an  welche  die  Rrthei- 
lung  von  Patenteu  geknüpft  ist  (§  2). 

Wenn  aber  die  Veröffentlichung  einer  Erfindung  als 
Gegenleistung  erscheint,  durch  welche  sich  der  Erfinder  den 
Patentschutz  erkauft , so  muss  andererseits  der  Patentschutz 
so  wirksam  sein,  dass  ein  genügender  Antrieb  zum  Nach- 
suchen von  Patenten  vurliegt.  Dazu  reicht  der  bisher  in 
Deutschland  gewährte  Patentschutz  nicht  aus.  Um  ihn  wirk- 
sam zu  machen,  braucht  man  zwar  nicht  die  Einfuhr  palen- 
tirler  Gegenstände  unmittelbar  zu  verbieten,  wol  aber  muss 
der  Handel  mit  patentirten  Gegenständen  untersagt  sein.  Ist 
der  gewerbsmässige  Vertrieb  auswärts  angefertigter  Sachen 
crlnuhl,  die  I'abrication  im  Inland«  aber  au  die  Erlaubnis« 
des  Patentinhabers  geknüpft,  so  würde  darin  eine  Begünstigung 
der  ausländischen  Fahrication  liegen.  Auch  aus  diesem  Grunde 
ist  das  bisherige  System,  den  Handel  mit  patentirten  Gegen- 
ständen freizugehen,  unhaltbar. 

Ein  gutes  Palentgesetz  muss  dafür  sorgen,  dass  die  Er- 
theilung  von  Patenten  nicht  unbillig  erschwert  werde,  wie  es 
jetzt  in  Preussen  thatsachlieh  der  Fall  ist,  dass  aber  anderer- 
seits das  Publicum  nicht  durch  ein  UehermasS  von  Patenteu 
belästigt  wird. 

Der  Entwurf  schliesst,  um  diesen  doppelten  Zweck  zu 
erreichen, 

1)  hei  Ertheilung  der  Patente  jede  Rücksicht  auf  die 
Nützlichkeit  der  Erfindung  aus.  Der  Nutzen  einer  Erfindung 
lässt  sich  im  Voraus  nicht  bcurtheilcn;  ist  der  Gegenstand 
überhaupt  zur  Patcntirung  geeignet,  so  mag  der  Patentinhaber 
selbst  ermessen,  ob  die  Erfindung  Zeit  und  Kosten  lohnt. 
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Der  Entwurf  verpflichtet  jedoch  — um  von  vornherein 
eine  Ueberzuhl  nutzloser  Patente  zu  vermeiden  — das  Patent- 
amt vor  der  Bekanntmachung  des  Gesuches  und  der  Bescbrei- 
bung  (§  23)  demjenigen,  dessen  Gesuch  voraussichtlich  zu 
keinem  Resultate  führt,  den  Rath  zu  ertheilen,  dass  er  davon 
Abstand  nehme  (§  24).  Dieser  Rath  wird  in  vielen  Fällen 
befolgt  werden,  wird  er  nicht  befolgt,  so  erfolgt  zwar  die 
Bekanntmachung  und  das  weitere  Verfahren.  Da  aber  hei 
der  Bekanntmachung  die  Bemerkung  veröffentlicht  wird,  dass 
das  Patentamt  den  Rath  ertheilt  habe,  das  Gesuch  nicht  zu 
verfolgen,  und  solche  Patentgesuche,  welche  trotzdem  ver- 
folgt werden,  äusserlich  sofort  erkennbar  sind,  so  ist,  wer 
kein  Interesse  findet,  alle  Gesuche  durchzuschen,  in  der  Lage, 
Seine  Aufmerksamkeit  auf  diejenigen  zu  richten , welche  das 
Patentamt  ohne  weitere  Bemerkung  veröffentlicht,  Dus  Nach- 
suchen  von  Patenten  behufs  der  Reclame  wird  dadurch  un- 
thunlich.  Der  Staat  aber  wird  durch  die  etwaige  Bekannt- 
machung nutzloser  Patentgesuche  nicht  beschädigt , weil  die 
Bekanntmachung  in  allen  Fullen  auf  Kosten  des  Antragstel- 
lers erfolgt. 

2)  Der  Entwurf  ertheilt  die  Patente  nicht  abgabenfrei, 
(dies  ist  jetzt  in  Preussen  der  Fall),  sondern  verlangt  die  Zah- 
lung einer  Abgabe.  Diese  Abgabe  ist  im  Anfänge  sehr  mässig 
und  steigert  sich  allmälig.  Die  Erfahrung  anderer  Länder 
lehrt,  dass  durch  ein  solches  System  steigender  Abgaben  viele 
werlhlose  Patente  bald  nach  der  Ertheilung  beseitigt  werden. 

3)  Der  Entwurf  lässt  der  Entscheidung  des  Patentamtes 
über  das  Patentgesuch  ein  Verfuhren  vorangehen,  durch  wel- 
ches das  grössere  Publicum  mit  der  Sache  bekannt  wird  und 
Gelegenheit  gewinnt,  Einwendungen  zu  erheben.  Er  erleich- 
tert diese  Entscheidung  hierdurch  und  durch  die  Vorschrift, 
dass  der  Gegenstand  des  Patentes  nusgeführt  sein  muss,  bevor 
das  Patent  ertheilt  wird.  Er  gestattet  deui  Patentamte,  wenn 
dus  Gesuch  unbegründet  ist,  das  Patent  abzuschlagen,  weil 
eine  Behörde  nach  der  Auffassung  des  Entwurfes  nicht  ge- 
zwungen werden  kann,  ein  von  ihr  als  unhaltbar  erkanutes 
Gesuch  zu  gewähren,  giebt  aber  andererseits  dem  Erfinder 
ein  Recht  auf  Ertheilung  des  Patentes,  wenn  die  gesetzlichen 
Voraussetzungen  rorliegen,  und  gestattet  daher  eine  Klage 
auf  Ertheilung  des  Patentes. 

Vergleicht  man  die  Thätigkeit  der  Patentbehörde  nach 
dem  vorliegenden  Entwurf  mit  dem  jetzigen  preussischen  Ver- 
fahren, so  ist  der  gegen  das  letztere  erhobene  Einwatid,  dass 
die  dem  Patentamte  zugemuthete  Thätigkeit  unausführbar  sei 
und  die  Behörde  mit  einer  zu  grossen  Verantwortlichkeit  be- 
faste,  beseitigt.  Die  consultativc  Thätigkeit  des  Patentamtes 
vor  der  Bekanntmachung  ist  weder  schwierig  noch  allzu  ver- 
antwortlich; die  endliche  Entscheidung  aber  ist  erleichtert 
durch  die  Ausscheidung  einer  grossen  Menge  von  nutzlosen 
Gesuchen,  die  nicht  so  weit  gelangen  durch  die  Mitwirkung 
des  Publicttms  und  dadurch,  dass  die  Entscheidung  keine  de- 
finitive ist. 

Es  ist  möglich,  dass  in  der  Praxis  das  Patentumt  nach 
dem  System  des  Entwurfes  hei  der  Entscheidung  über  tlas 
Pateulgesuch  — sobald  die  Sache  in  dies  Stadium  gekommen 
ist  — § 26  — nicht  ailzustrcngc  verfahren  wird,  wie  man 
denn  in  der  Thal  in  Amerika  und  England,  wo  das  Patent- 
amt keine  geringeren  Befugnisse  hat,  hei  Ertheilung  von  Pa- 
tenten nicht  sonderlich  strenge  ist.  Indessen  würde  man  ohne 
Grund  von  einer  minderen  Strenge  ein  Uebermass  von  Patenten 
fürchten,  weil  eiuestheils  eine  grosse  Zahl  von  Patentgcsuchcn, 
vcrmuthlicli  mehr  als  die  Hälfte,  bis  zu  diesom  Stadium  gar 
nicht  gelangt,  auch  die  Nothwcudigkcit,  nachzuweisen,  dass 
der  Gegenstand  des  Patents  ausgcfiihrt  und  in  Gebrauch  ge- 
kommen ist,  eine  Menge  von  Unzuträglichkeiten  beseitigt, 
— nnderntheils  die  nachträgliche  Aufhebung  ertheiltcr  Pa- 
tente durch  gerichtliche  Entscheidung  nach  jeder  Seite  hin 
offen  gelassen  ist,  und  die  steigende  Abgnbonscala  werlhlose 
Patente  rasch  beseitigt. 

Der  Entwurf  schliesst  sich  hiernach  an  keine  der  be- 
stehenden Gesetzgebungen  genau  an,  sucht  vielmehr  die  guten 
und  brauchbaren  Bestimmungen  der  verschiedenen  Gesetz- 
gebungen zu  vereinigen  und  das  Unbrauchbare  zu  vermeiden, 
sucht  überhaupt  die  praktische  Seite  zu  betonen  und  scheut 
sich  nicht,  hier  und  du  Neues  zu  empfehlen.  Da  aber  in  der 
Timt  ein  genaues  Copircu  der  einen  oder  anderon  Gosetz- 
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gebung  nicht  nm  Platze  ist,  so  wird  man  daraus  keinen  Vor- 
wurf erheben  wollen. 

, Gegenstand  des  Patentschutzes. 

§ 1. 

Gegenstand  des  Patentschutzes  sind 

1)  Erzeugnisse  der  Industrie, 

2)  Methoden,  solche  herzustellen, 

3)  Maschinen,  Gerätho  oder  Werkzeuge, 
vorausgesetzt,  dass  dieselben  neu  entdeckt  oder  erfunden 
und  ihrer  Natur  nach  überhaupt  patentfähig  sind. 

Die  Nützlichkeit  kommt  dabei  nicht  in  Betracht. 
Für  Veränderungen  solcher  Gegenstände  werden, 
vorausgesetzt,  dass  sie  sich  als  selbstständige  neue  Ent- 
deckungen oder  Erfindungen  darstellen,  Verbesserungs- 
patente ertheilt  und  zwar  als  selbstständige  Patente  oder 
als  Zusatzpatente. 

Für  Gegenstände,  welche  als  zusammengehörige 
Jbeile  einer  Erfindung  nickt  zu  betrachten  sind,  kön- 
nen nur  getrennte  Patente  ertheilt  werden. 

Die  ältoren  Patentgesetze  enthalten  über  den  Gegenstand 
des  Patentschutzes  mehr  oder  minder  unbestimmte  Angaben. 
So  ist  der  Ausdruck  des  englischen  Pntentgesetzes  von  1623 
any  art  of  manufaclure 

sehr  unbestimmt.  Die  neueren  Patentgesetze  suchen  bestimm- 
tere Ausdrücke  zu  wühleu.  Das  österreichische  Gesetz  vom 
15.  August  1852  sagt:  „Ein  ausschliessendes  Privilegium  kann 
auf  jede  neue  Entdeckung,  Erfindung  oder  Verbesserung  er- 
theilt werden,  welche 

d)  ein  neues  Erzeugniss  der  Industrie  oder 

b)  ein  neues  Erzeugungsmittcl  oder 

c)  eine  neue  Erzeugungsmethode 

zum  Gegenstände  hat  ....,  wenn  sie  nicht  zu  den  in  den 
folgenden  Paragraphen  (2  bis  5)  als  nicht  privilegirbar  be- 
zeichnten gehurt.“ 

„Man  versteht  aber  unter  Entdeckung  jede  Auffindung 
einer  zwar  schon  in  früheren  Zeiten  ausgeübten,  aber  wieder 
ganz  verloren  gegangenen  oder  überhaupt  einer  im  Inlandc 
unbekannten  industriellen  Verfahrungsweise.“ 

„Unter  Erfindung  wird  jede  Darstellung  eines  neuen 
Gegenstandes  mit  neuen  Mitteln  oder  eines  neuen  Gegen- 
standes mit  schon  bekannten  Mitteln  oder  eines  schon  be- 
kannten Gegenstandes  mit  andern  als  den  bisher  für  den- 
selben angewandten  Mitteln  verstanden.“ 

„Als  eine  Verbesserung  oder  Veränderung  wird  jede  Hin- 
zufügung einer  Vorrichtung,  Einrichtung  oder  Verfahrunga- 
weise  zu  einem  bereits  bekannten  oder  privilegirten  Gegen- 
stände angesehen , durch  welche  in  dem  Zweck«  des  Gegen- 
standes oder  in  der  Art  seiner  Erzeugung  ein  günstigerer 
Erfolg  oder  eine  grössere  Oekonomie  erzielt  werden  soll.“ 
Der  § 2 nimmt  Nahrungsmittel,  Getränke  und  Arzeneien 
vom  Patentschutze  aus  und  solche  Entdeckungen,  Erfindungen 
odor  Verbesserungen,  deren  Ausübung  aus  öffentlichen  Rück- 
sichten für  die  Gesundheit,  Sittlichkeit  oder  Sicherheit  oder 
im  allgemeinen  Stnntsinteresse  gemäss  den  gesetzlichen  An- 
ordnungen unzulässig  ist. 

Der  § 3 handelt  von  Einführiingspntenten  und  auswärts 
patentirten  Erfindungen,  der  § -1  von  Verbesserungspatenten, 
der  § 5 sagt: 

„Auf  ein  wissenschaftliches  Princip  oder  einen  rein 
wissenschaftlichen  Satz  wird  ein  ausschliessendes  Privi- 
legium nicht  ertheilt,  selbst  wenn  das  Princip  oder  der 
Satz  einer  unmittelbaren  Anwendung  auf  Gegenstände 
der  Industrie  fähig  ist;  wo)  aber  ist  jede  neue  Anwen- 
dung eines  solchen  Principps  oder  Satzes,  wodurch  ein 
neues  Erzeugniss  der  Industrie,  ein  neues  Erzongungs- 
mittcl  oder  eine  neue  Erzeugungsmethode  zu  Stande 
kommt,  privilegirbar.“ 

Man  kann  hiermit  das  französische  Gesetz  vom  5.  Juli 
18-14,  das  belgische  vom  24.  Mai  1854  und  das  italienische 


vom  30.  October  1860  vergleichen,  welche  sich  ebenfalls  be- 
mühen, den  Gegenstand  möglichst  zu  prücisiren,  und  so  wie 
das  österreichische  auf  dem  Anmeldungsprincipe  beruhen. 

Der  Art.  I des  französischen  Gesetzes  vom  5.  -Juli  1844 
sagt:  „Jede  neue  Entdeckung  oder  Erfindung  in  allen  Gat- 
tungen der  Industrie  gewährt  ihrem  Urheber  ein  nusschliessen- 
des  Recht  auf  die  Benutzung  der  gedachten  Entdeckung 
oder  Erfindung  zu  seinem  Vorlheilc.  Dieses  Recht  wird  con- 
statirt  durch  ....  brevets  d'incention  . . 

Art.  II. 

„Als  neue  Erfindungen  oder  Entdeckungen  werden  be- 
betrachtet: 

die  Erfindung  neuer  Industrieproducte, 
die  Erfindung  neuer  Mittel  und  Wege  oder  einer 
neuen  Anwendung  bekannter  Mittel,  um  ein  in- 
dustrielles Ergebniss  oder  ein  Product  zu  erlangen.“ 
Art.  III. 

„Unfähig  zur  Erlangung  von  Brevets  sind: 

1)  Pharmaceutischc  Zusammensetzungen  oder  Heilmittel 
jeder  Art,  welche  fortan  den  Special -Gesetzen  und  Verord- 
nungen in  diesem  Betreffe  und  namentlich  dem  Dccretc  vom 
8.  August  1810  über  die  nätnmllichen  Heilmittel  anheimfallcn. 

2)  Alle  Pläne  und  Cnmbinationen , welche  Credit-  und 
Finanzgegenstände  betreffen.“ 

Das  belgische  Gesetz  sagt  im  Art.  I: 

„//  sera  accorde  des  droits  exctusifs  et  lempornires  sons 
te  Tiom  de  breret  (finccntion,  de  perfectionnement  nu  (fim- 
portntinn  pour  toule  decoiirerle  ou  tont  perfectionnemenl 
susceptibte  tfelre  exptoit?  comrne  objet  a Industrie  ou  de 
commerte .“ 

Das  italienische  Gesetz  zählt  im  Artikel  II  auf: 

1)  gewerbliche  Producte  oder  Erzeugnisse; 

2)  Werkzeuge,  Maschinen.  Triebwerke,  Anordnungen  der 
Verbindungen  von  Maschinentheilen  irgend  welcher  Art; 

3)  ein  neuer  Motor  oder  die  gewerbliche  Anwendung 
einer  schon  bekannten  Kraft; 

4)  technische  Processe  oder  Fabricationsmethodcn; 

5)  endlich  die  technische  Anwendung  eines  wissenschaft- 
lichen Grundsatzes,  vorausgesetzt,  dass  sie  unmittelbare  ge- 
werbliche Erzeugnisse  liefert. 

Diese  Gesetzgebungen  beruhen  auf  dem  Anmeldungs- 
princip,  und  cs  ist  daher  die  möglichst  präcise  Fassung  für 
dieselben  besonders  nolhwcndig. 

Das  englische  Gesetz  beruht  nicht  auf  dem  reinen  An- 
meldungsprincip  und  auch  das  amerikanische  nicht.  Das  letz- 
tere versucht  indessen  (Gesetz  von  1836,  scct.  5)  eine  genauere 
Eintheiluug  und  bedient  sich  der  Ausdrücke  art , machine. 
manufaclure. 

Die  preussischc  Gesetzgebung  unterscheidet  Waren,  Fa- 
bricationsmethoden  und  Maschinen  oder  Werkzeuge. 

Man  wird  nun  zunächst  die  Unterscheidung  der  drei  Haupt- 
kategorien, 

Waren, 

technische  Processe  und 
Maschinen, 

fcsthnltcn  müssen  und  auch  in  das  Gesetz  uufzuuehmen  haben. 
Dass  diese  drei  Kategorien  diejenigen  sind,  welche  ihrer  inneren 
Natur  nach  bei  dem  Patentschutz  unterschieden  werden  müssen, 
hat  Klostermann,  „ Putentgesotzgebung“,  S.  21,  ausführ- 
lich nachgewiesen.  Die  Unterscheidung  aber  in  das  Gesetz 
aufznnehmen,  ist  deshalb  zweckmässig,  weil  sich  dadurch  eine 
gewisse  Bestimmtheit  in  der  Bezeichnung  des  Gegenstandes 
leichter  erreichen  lässt.  • 

Der  § 1 nimmt  die  österreichische  Gesetzgebung  zum 
Anhaltspunkt,  weil  diese  die  Sache  am  präciscstcn  und  klar- 
sten angiebt.  Man  wird  über  von  den  Bestimmungen  der 
österreichischen  Gesetzgebung  Einiges  weglassen  und  Anderes 
daran  ändern  müssen. 

Weglassen  muss  man  die  Definition  des  Begriffes  Ent- 
deckung, Erfindung  und  Verbesserung.  Eine  solche  Definition 
gehört  nieht  in  das  Gesetz,  sondern  etwa  in  ein  Compendium: 
Man  ist  in  Deutschland  mit  Definitionen  wenig  sparsam,  ob- 
gleich bereits  die  Römer  uns  gelehrt  haben,  dass  in  jure  omniz 
definitiv  pericnlosa  esl.  In  der  Thal  gelingt  es  nur  Selten, 
eine  Definition  völlig  genau  aufzustellen;  die  Folgen  einer 
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ungenauen  Definition  sind  aber  praktische  U »Zuträglichkeiten 
und  Monstrositäten.  Man  pflegt,  utn  diese  zu  vermeiden,  den 
Worten  Gewalt  anzutlmn,  um  den  richtigen  Weg  wieder  frei 
zu  machen.  In  der  Theorie  hält  man  iu  Deutschland  mit 
Recht  daran  fest,  dass  eine  vom  Gesetze  aufgestelite  Defini- 
tion befolgt  werden  muss.  Dann  ist  es  aber  um  so  nöthiger, 
sparsam  damit  zu  sein  und  die  gesetzlichen  Bestimmungen, 
soweit  irgend  möglich,  auf  das  eigentlich  Diapositive  zu  be- 
schränken, dagegen  Alles  auszuscheiden,  was  der  wissenschaft- 
lichen Entwickelung  angehört. 

Dahin  gehört  nun  iu  der  Thal  die  nähere  Ausführung 
der  Begriffe  Entdeckung,  Erfindung,  Verbesserung. 

Der  Aufzahlung  des  österreichischen  Gesetzes  ist  der  Zu- 
satz gegeben:  „und  ihrer  Natur  nach  überhaupt  patentfähig 
sind".  Dadurch  wird  die  Fassung  des  Einganges  wesentlich 
ergänzt,  und  der  Praxis  durch  das  Gesetz  selbst  ein  ange- 
messener Spielraum  gesichert.  Die  wissenschaftliche  Ausarbei- 
tung des  Begriffes  der  Patentfähigkeit  lässt  sich  durch  eine 
gesetzliche  Definition  nicht  entbehrlich  machen.  Eben  daher 
ist  es  richtiger,  diesen  Begriff  einfach  in  das  Gesetz  aufzu- 
nehmen und  die  Anwendung  der  Behörde  und  dem  Richter 
zu  überlassen.  Diese  kommen  dadurch  iu  die  Lage,  wider- 
sinnige Ueberschreilungen  der  natürlichen  Grenzen  des  Pa- 
tentwesens zu  verhindern.  Vgl.  hierzu  Klostcrmanu  a.  a.  O. 
S.  10  fl'd.  Iu  der  That  würden  die  Eingangsworte  des  § 1 
nicht  Alles  erschöpfen.  Man  denke  beispielsweise  daran,  dass 
jede  Sache,  um  patentfähig  zu  sein,  einen  Tauschwerth  haben 
muss.  Das  belgische  Gesetz  drückt  das  dahin  aus,  dass  der 
Gegenstand  des  Patentes  fällig  sein  muss,  Gegenstand  der  In- 
dustrie und  des  Handels  zu  sein.  Die  Nützlichkeit  der  Er- 
findung ist  damit  nicht  als  Erfordernis»  hiugestellt,  wol  aber 
ist  dadurch  die  Pntentirung  wissenschaftlicher  Sätze  und  ähn- 
licher Dinge  ausgeschlossen.  Einige  Patentgesetze  nehmen 
diese  ausdrücklich  aus.  Bei  der  vorgeschlagenen  Fassung  be- 
darf es  desfallsiger  besonderer  Bestimmungen  nicht. 

2)  Eine  Erfindung  oder  Entdeckung  muss,  um  patent- 
fähig zu  sein,  ein  selbstständiges  Product  ergeben.  Mau 
hat  wol  ein  besonderes  Erforderniss  der  Eigcnthüuilichkcit 
aufgestellt.  So  sagt  die  preussische  Verordnung  über  das 
Patentwesen:  „Als  eine  neue  Erfindung  wird  die  blosse  An- 
wendung einer  bereits  bekannten  Vorrichtung  oder  Verfah- 
rungsweise  zu  anderen  Zwecken,  als  denjenigen,  wozu  sie 
bisher  angewendet  worden,  nicht  angesehen:  es  findet  viel- 
mehr die  Ertheiluug  eines  Patentes  nicht  Statt,  sobald  die 
Vorrichtung  oder  Verfabrungsweise  im  Wesentlichen  als  zu 
ähnlichen  Zwecken  augewendet  oder  geeignet  bekannt  ist.“ 
Vgl.  Klostermanu  S.  35  ff.  130  ffd. 

8)  Das  erzielte  Resultat  muss  ein  Product  der  Industrie 
»ein.  Die  Entdeckung  bisher  unbekannter  Naturkräfte,  die 
Entdeckung  eines  Minerals  ist  nicht  patentfähig;  gleichwol 
könnte  an  sich  der  Ausdruck  „Erzeugnisse  der  Industrie“ 
Zweifel  erwecken , da  mau  ja  z.  B.  auch  von  einer  Berg- 
werksindustrie spricht.  Auch  in  dieser  Hinsicht  schützt  die 
proponirte  Bestimmung. 

Scheint  vielleicht  dem  Einen  oder  Andern  bedenklich, 
soviel  dem  Ermessen  zu  überlassen,  so  stelle  man  die  Frage, 
ob  es  wirklich  nnthwendig  ist,  in  dieser  Rücksicht  der  Wissen- 
schaft durch  das  Gesetz  die  Wege  zu  weisen.  In  der  That 
kann  dies  bis  dahin  unterbleiben,  dass  die  Erfahrung  Zweifel 
ergiebt,  deren  Beseitigung  wünsehenswerth  ist,  oder  die  Praxis 
Wege  einschlägt,  welche  dem  Bedürfnis«  widerstreiten.  Beides 
ist  kaum  zu  befürchten.  Ersteres  nicht,  weil  die  im  Entwürfe 
vorgesclilagene  einheitliche  Organisation  der  Patentbehörden 
ein  durchgreifendes  Mittel  ist,  in  die  Praxis  Sicherheit  zu 
bringen  und  Zweifel  abzuschneiden,  Letzteres  nicht,  weil  die 
Praxis  Selten  von  dem  Bedürfnis»  sich  sehr  entfernt,  wenn 
man  ibr  keine  allzuenge  Schranken  setzt.  Träte  gleichwol 
das  Eine  oder  Andere  ein,  so  ist  es  gerathener,  nach  der 
bestimmten  Richtung,  welche  die  Erfahrung  an  die  Hand 
giebt,  durch  die  Gesetzgebung  einzugreifen,  als  von  vornherein 
alle  möglichen  Abwege  in’s  Auge  zu  fassen.  Je  allgemeiner 
das  Ziel  ist,  welches  man  sich  dabei  steckt,  desto  weuiger 
pflegt  man  cs  zu  erreichen,  gewöhnlich  wird  man  ebenso  viel 
verderben  wie  gut  machen. 

Wesentlich  ist  im  § 1 die  bestimmte  Vorschrift,  dass  auf 
die  Nützlichkeit  einer  Erfindung  keine  Rücksicht  zu  nehmen  sei. 


§ 2. 

Eine  Entdeckung  oder  Erfindung,  welche  durch 
den  Druck  in  einer  europäischen  Sprache,  oder  itn 
deutschen  Reiche,  sei  es  durch  offenen  Betrieb  oder 
anderweitig  vor  der  Anmeldung  des  Patentgesuches  in 
solcher  Weise  bekannt  geworden  ist,  dass  dieselbe  da- 
nach vollständig  ausgefikhrt  werden  kann,  gilt  nicht  als 
neu.  Die  geheime  Bcuutzuug  einer  Entdcckuug  oder 
Erfindung  ist  dagegen  kein  Patent  hinderniss,  gewährt 
aber  das  Recht,  die  bisherige  Benutzung  iu  früherer 
Weise  fortzuführen  (vergl.  § 28). 

Auf  Vorgänge  ausserhalb  des  deutschen  Reiches 
von  Amtswegen  Rücksicht  zu  nehmen,  sind  die  Patent- 
behörden nicht  verpflichtet. 

Die  Putcntgcsctzc  stimmen  zwar  darin  überein,  dass  eine 
Erfindung,  um  patentirt  zu  werden,  neu  sein  muss.  Indessen 
sind  die  nähereu  Vorschriften  nicht  gleichmäesig. 

Das  französische  Gesetz  sagt  Art.  XXXI.: 

„Als  nicht  neu  wird  jude  Entdeckung,  Erfindung  oder 
Anwendung  erklärt,  welche  in  Frankreich  oder  im  Auslande 
vor  dem  Tage  der  Anmeldung  um  ein  Brevet  hierfür  eine 
Veröffentlichung  in  solcher  Weise  erlangt  hat,  dass  dieselbe 
hiernach  wirklich  ausgeführt  werden  kann.“ 

Das  österreichische  Gesetz  lautet  iu  § 1,  letztes  Alinea: 
„Als  neu  wird  irgend  eiue  Entdeckung,  Erfindung  oder 
Verbesserung  betrachtet,  wenn  sic  bis  zur  Zeit  des  angesuch- 
ten Privilegiums  im  Iulandu  weder  iu  der  Ausübung  Steht, 
noch  durch  ein  veröffentlichtes  Druckwerk  bekannt  ist.“ 

In  England  gilt  als  neu  Alles,  was  nicht  bereits  in  Eng- 
land selbst  in  Gebrauch  oder  veröffentlicht  ist. 

Das  englische  Statut  von  1653  sagt:  irhich  olhers  nt  the 
time  »f  making  such  letlers  patent  and  grants  shatl  not  use. 
Man  versteht  das  dahin,  dass  nur  der  Gebrauch  zu  gewerb- 
lichen Zwecken  die  Patentirung  nusschlicsst,  dieser  Gebrauch 
zu  gewerblichen  Zwecken  aber  auch  dann,  wenn  die  Erfin- 
dung selbst  geheim  gehalten  ist,  während  andererseits  die 
Veröffentlichung  der  Beschreibung  durch  den  Druck  und  die 
Anwendung  sich  auf  England  selbst  bcziebeu  muss.  In  be- 
sondern  Fällen,  wenn  nämlich  die  Erfindung  selbstständig 
gemacht,  ohne  Kenntniss  des  Erfinders  aber  bereits  sonst 
bekannt  geworden  war,  kann  dennoch  ausnahmsweise  die 
Ertheilung  des  Fateutcs  statttinden.  Es  heisst  in  der  Acte  5 
und  6,  William  IV.  c.  83.  sect.  2: 

„Wenn  durch  eine  Anfechtung  des  verliehenen  Patentes 
mittelst  Verdict  der  Jury  sich  hurausstellt,  dass  der  Inhaber 
eines  Patentes  nicht  der  erste  Erfinder  des  patentirten  Gegen- 
standes ist,  dass  vielmehr  schon  vor  der  Verleihung  des  Pa- 
tentes andere  Personen  den  Gegenstand  erfunden  haben,  oder 
derselbe  bereits  anderwärts  ohne  Kenntniss  des  Patentes  be- 
nutzt worden,  so  soll  es  dem  Patentirten  frei  stellen,  um 
eine  Bestätigung  des  Patentes  oder  um  die  Verleihung  eiues 
neuen  mit  einer  Bittschrift  einzukommen,  welche  sodann 
durch  den  richterlichen  Ausschuss  des  Königlichen  Geheimen 
Käthes  zur  Untersuchung  gezogen  wird.  Wenn  sich  hierdurch 
ergiebt,  dass  der  Patentirte  in  gutem  Glauben  als  der  erste 
Erfinder  gehandelt  hat,  und  der  Gegenstand  selbst  nicht  in 
öffentlichem  und  allgemeinem  Gebrauche  schon  vor  der  Pa- 
tentverleihmig  gestanden  hat,  so  stellt  cs  dem  Ausschuss  frei, 
in  einem  Berichte  an  $e.  Majestät  zu  Gunsten  des  Patcntir- 
ten  die  Bestätigung  des  Patentes  zu  bovorworten,  und  es  ist 
Sr.  Majestät  überlassen,  dieselbe  zu  gewähren. 

Jedoch  soll  jede  Person,  welche  dum  Gesuche  wider- 
spricht, vorher  bei  dem  Ausschuss  gehört  werden.“ 

In  Amerika  beziehen  sich  auf  dieses  Erforderniss  die 
Gesetze  vom  4.  März  1836,  sect.  15,  und  3.  März  1839,  sect.  6 
und  7. 

In  dem  Erstem  heisst  es: 

„Wenn  sich  hurausstellt,  dass  der  Patentinhaber  nicht 
der  wirkliche  Erfinder  oder  Entdecker  des  patentirten  Gegen- 
standes oder  eines  als  neu  beanspruchten  wesentlichen  Thei- 
les  derselben  gewesen  ist,  oder  dass  es  bereits  durch 
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dcu  Druck  vor  der  vorausgesetzten  Entdeckung 
durch  den  Patentinhaber  veröffentlicht  worden  ist, 
oder  dass  es  mit  des  Letzteren  Bewilligung  ver- 
kauft oder  in  öffentlichem  Gebrauch  gewesen  ist, 
ehe  er  um  das  Patent  nachsuchtc,  oder,  dass  er  das 
Patent  für  einen  Gegenstand,  den  ein  Anderer  erfunden  und 
entdeckt,  und  welchen  herzustellen  und  zu  vervollkommnen 
dieser  auf  gemessene  Weise  bemühet  gewesen  ist,  erschlichen 
oder  unrechtmässig  erlangt  hat  ...  so  soll  derjenige,  welcher 
sich  auf  die  Thatsachc  stützt,  dass  der  patentirte  Gegenstund 
schon  früher  erfunden,  bekannt  oder  im  Gebrauch 
war,  in  seinen  speciellen  Gründen  den  Namen  und  Wohn- 
ort der  Personen  anführen,  durch  welche  er  beweisen  will, 
dnss  und  wo  die  Erfindung  bereits  früher  brkunni  oder  im 
Gebrauch  war.“ 

Das  Gesetz  vom  3.  März  1339,  scct.  6,  bezieht  sich  auf 
auswärts  patentirte  Erfindungen,  welche  in  Amerika  patentirt 
werden  können,  wenn  sie  nicht  bereits  dort  veröffentlicht 
oder  benutzt  wurden,  bevor  das  Patentgesuch  eingereicht 
wurde. 

Sect.  7 sagt,  dnss  wenn  der  Gegenstand  eines  Patentes 
vor  der  Patentirung  verkauft  wurde  (mit  Geheimhaltung  der 
Erfindung},  nur  daun  das  Patent  als  ungültig  anzusehen  ist, 
falls  die  Erfindung  bereits  dem  allgemeinen  Gebrauche  fiber- 
lassen wurde,  oder  solcher  Kauf,  Verkauf  oder  Gebrauch  vor 
länger  als  2 Jahren  vor  Beantragung  des  Patentes  stattgefun- 
den hat. 

In  den  Erläuterungen  zu  dem  prcussischcn  Patent  vom 
14.  Octnber  1315  heisst  es  zum  § 2,  welcher  die  Neuheit  der 
Erfindung  vorschreibt : 

„Als  bekannt,  mithin  nicht  patentfähig,  gilt  alles  das, 
was  in  öffentlich  erschienenen  Werken  des  In-  und  Auslandes, 
mögen  sie  in  deutscher  Sprache  oder  einer  andern  geschrieben 
sein,  bereits  sei  es  durch  Beschreibung  oder  Zeichnung  an- 
gegeben, oder  im  Intandc  durch  Modelle  schon  vorhanden  ist. 
Auch  kann  alles  das  nicht  Gegenstand  eines  Patentes  werden, 
was  der  Erfinder  selbst  schon  durch  Beschreibung,  Zeichnung 
oder  Ausführung  zur  Kenntniss  des  Publicuuis  gebracht  hat. 

Im  § 1 des  Entwurfes  einer  Vereinbarung  über  die  bei 
Gewährung  des  Patentschutzes  für  Erfindungen  zu  beobach- 
tenden allgemeinen  Bestimmungen,  welcher  1363  von  einer 
Commission  des  Bundestages  ausgearbeitet  wurde,  ist  gesagt: 

„Als  neu  ist  nicht  anzusehen,  was  schon 

1)  im  Bereiche  eines  der  contrahirenden  Staaten  ent- 
weder, ohne  dort  durch  ein  Patent  geschützt  zu  sein,  ausge- 
führt oder  gangbar  oder  auf  irgend  eine  andere  Weise  be- 
kannt ist; 

2)  in  einem  anderen  Staate  ohne  Geheimhaltung  ausge- 
führt, gangbar  oder  sonst  allgemein  bekannt  ist ; 

3)  durch  ein  veröflelitlicbtes  Druckwerk  des  In-  oder  Aus- 
landes dergestalt  beschrieben  oder  dargestcllt  ist,  dass  da- 
nnch  durch  jeden  Sachverständigen  die  Ausführung  erfolgen 
kann.“ 

Iiecapitulirt  man  die  Gesichtspunkte,  welche  sich  aus  der 
Vergleichung  dieser  Bestimmungen  ergeben,  so  ist  es 

1)  nothwendig,  einen  Unterschied  zu  machen  zwischen 
der  Veröffentlichung  durch  den  Druck  und  der  sonstigen  Be- 
nutzung. Bei  dem  Druck  kommt  cs  darauf  an,  in  welcher 
Sprache  etwas  gedruckt  ist.  Die  Veröffentlichung  in  einer 
europäischen  Spruche  macht  die  Erfindung  dem  deutschen 
Publicum  zugänglich.  Von  den  nicht  europäischen  Sprachen 
lässt  sich  aber  nicht  dasselbe  sagen.  Eine  in  chinesischer 
Sprache  bekannt  gemachte  Erfindung  ist  darum  in  Deutsch- 
land noch  nicht  bekannt.  Enger  noch  muss  der  Kreis  ge- 
zogen werden,  wenn  es  sich  nicht  um  den  Druck,  sondern 
um  eine  andere  Art  des  Bekanntwerdens  handelt.  Hier  ist 
es  gerechtfertigt,  lediglich  Deutschland  in’«  Auge  zu  fassen. 
Der  Zweck  der  Pntcntgesetzgehung  ist,  die  Kenntniss  des  bis- 
her Unbekannten  in  Deutschland  zu  verbreiten. 

Von  diesem  Standpunkt  kann  die  bisherige  Benutzung 
einer  Erfindung  in  der  Kerne  nicht  in's  Gewicht  lallen.  Zu- 
dem wird  dieser  Fall  selten,  und  in  der  Regel  eine  in  einem 
Culturlande  überhaupt  ohne  absichtliche  Geheimhaltung  be- 
nutzte Erfindung  auch  in  einer  europäischen  Sprache  beschrie- 
ben sein. 

2)  Da  der  Entwurf  dus  Gewurbeguhcimuiss  bekämpft. 


j so  lässt  er  dies  kein  Hindernis*  sein,  ein  Patent  nachzusuchen. 
Wer  nichts  desto  weniger,  ohne  ein  Patent  zu  nehmen  und 
seine  Erfindung  demgemäss  zu  veröffentlichen,  das  Gewerbe- 
geheimniss  zu  wahren  sucht,  kommt  dadurch  in  die  Gefahr, 
dass  ein  Dritter  dieselbe  Sache  erfindet  und  ein  Patent  er- 
hält. Muchle  man  umgekehrt  den  bisherigen  geheimen  Ge- 
werbebetrieb zum  Hindemiss  der  Puteutertheilung,  so  würde 
mau  denjenigen,  der  anstatt  der  Oeffentlichkeit  das  Gelieim- 
niss  wählt,  dadurch  gegen  die  Patenterteilung  au  einen  Drit- 
ten sichern,  also  die  Geheimhaltung  fordern.  Dass  indess 
derjenige,  welcher  bisher  die  Erfindung  als  Geheimniss  benutzt 
hat,  durch  das  Patent  nicht  gehindert  wird,  seinen  Betrieb 
fnrtzusctzcn,  ist  billig;  dieser  Satz  hat  daher  im  § 2 Aus- 
druck gefunden. 

Der  § 2 verpflichtet  die  Patentbehörden  nicht,  von  Amts- 
wegen uuf  Vorgänge  im  AuslHndc  Rücksicht  zu  nehmen; 
Jaraus  folgt  zwur  nicht,  duss  sic  dasjenige,  was  ihnen  über 
Vorgänge  des  Auslandes  wirklich  bekannt  ist,  unberücksich- 
tigt lassen  müssten;  man  muthet  ihnen  alter  nicht  von  vorn 
herein  zu.  von  allen  in  einer  europäischen  Sprache  überhaupt 
erschienenen  Drucksachen  Kenntniss  zu  haben.  Eine  soweit 
gehende  Verpflichtung  würde  thatsäclilich  über  das  Errcich- 
I bare  hinnusgehen. 

Man  könnte  fragen,  ob  zu  Gunsten  des  ausländischen 
Patentinhabers  eine  Bestimmung  zu  treffen  sei,  dahin,  dass 
während  einer  gewissen  Zeit  — etwa  während  6 Monaten  — 
die  Veröffentlichung  der  Erfindung  im  Auslände  auf  Grund 

• des  dortigen  Patentes  oder  Patentgesuches  die  Ertlieiliing  eines 
| deutschen  Patentes  nicht  hindere.  Eine  solche  Bestimmung 

ist  indess  entbehrlich,  weil  der  ausländische  Patentinhaber  bei 
zeitiger  Naebsuchiing  eines  deutschen  Patentes  sich  dieses 
Patent  auch  ohne  solche  Bestimmung  sichern  kann. 

§ 3.  • 

Ein  Patent  bann  nicht  ortheilt  werden 

1)  auf  Nahrungsmittel,  Getränke  oder  Arzeneicn, 

2)  auf  Alles,  was  unter  das  Gesetz  vom  1 1.  Juni  1870, 
betreffend  das  Urheberrecht  an  Schriftwerken, 
Abbildungen,  musikalischen  Compositionen  fallt, 
sowie  auf  Formen  der  fiussern  Gestalt  (Muster 
und  Formen). 

3)  auf  Entdeckungen  oder  Erfindungen,  deren  Aus- 
übung gegen  die  guten  Sitten  oder  die  Gesetze 
verstossen  würde. 

Die  Bestimmungen  dieses  Paragraphen  enthalten  positive 
Ausnahmen  von  der  objectivcn  Patentfähigkeit.  Die  erste 
dieser  Ausnahmen  entspricht  einer  Vorschrift  des  österrei- 
chischen Gesetzes  und  ist  ähnlich  auch  sonst  adoptirt. 

Die  zweite  Ausnahme  wird  keinen  Streit  erregen.  Das 
Gebiet  des  Gesetzes  vom  11.  Juni  1870  über  das  Urhcber- 

• reebt  von  Schriftwerken , Abbildungen,  musikalischen  Com- 
1 Positionen,  ist  ein  abgesondertes,  und  es  versteht  sich  daher 

von  selbst,  dass,  was  unter  jenes  Gesetz  fällt,  danach  behan- 
delt werden  muss.  Der  Patentschutz,  der  aus  anderen  Grün- 
den ohnehin  wol  meislentheils  Wegfällen  würde,  ist  daher 
unbedenklich  aiiszuschliessen.  Aehnlich  verhält  es  sich  mit 
dem  Muster-  und  Formunschutz,  welcher,  soweit  er  eintreten 
soll,  eiucr  besonderen  Gesetzgebung  bedarf. 

Endlich  dürfen  Patente  auf  Alles,  was  gegen  die  guten 
Sitten  oder  die  Gesetze  verstösst,  selbstverständlich  nicht  er- 
theilt  werden. 

i Berechtigung  und  Fähigkeit  zum  Erwerb  von  Patenten. 

§ 

Anspruch  auf  ein  Patent  hat  der  Entdecker  oder 
Erfinder,  welcher  zuerst  um  ein  Patent  ordnungsmüssig 
nachsucht.  Er  kann  Dritten  überlassen,  diesen  Anspruch 
geltend  zu  tnacheu.  Einen  besonderen  Nachweis,  dass 
er  der  Entdecker  oder  Erfinder,  oder  von  diesem  der 
Anspruch  ihm  überlassen  sei,  braucht  er  jedoch  nicht 
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zu  führen,  vorausgesetzt,  dass  die  Erfindung  oder  Ent- 
deckung überhaupt  neu  ist. 

Das  englische  Recht  spricht  das  Recht  auf  ein  Patent 
dem  ersten  und  wahren  Erfinder  zu.  In  dein  Gesetz  von 
1823  ist  ausdrücklich  gesagt,  dass  Putente  erdteilt  werden 
können  „dem  wahren  und  ersten  Erfinder“.  Das  preuSsische 
Publicanduin  vom  14.  October  181.'»  nennt  als  Gegenstand 
des  Patentes  im  Eingänge  „eine  neue  selbsterfundene 
Sache“.  Das  amerikanische  Gesetz  von  1836  schreibt  in 
sect.  6.  vor:  dass  der  Pateutsucher  beschwören  müsse,  dass 
er  sich  für  den  ersten  uud  ursprünglichen  Entdecker  oder  Er- 
finder halte.  Dieser  Grundsatz  erleidet  indess  in  der  Praxis 
durch  die  Natur  der  Sache  eine  wesentliche  Einschränkung. 
Auch  dort  nämlich,  wo  eiue  Voruntersuchung  der  Neuheit  des 
Gegenstandes  stattfindet,  kann  sich  diese  füglich  nicht  weiter 
als  auf  diese  Neuheit  erstrecken;  man  wird  bis  zum  Be- 
weise des  Gcgentheils  annehmen  müssen,  dass  derjenige, 
Welcher  um  ein  Patent  für  eine  neue  Erfindung  oder  Ent- 
deckung zuerst  nachsucht,  auch  der  Erfinder  oder  Entdecker 
sei.  Während  aber  nach  dem  reinen  Aumcldungssystcme  sich 
diese  Vermuthung  in  eiue  Fiction  verwandelt,  bleibt  es  nach 
englischem,  amerikanischem  und  prcussischem  Recht  bei  der 
Vermuthung.  Würde  nachgewiesen,  dass  der  Patentsucher 
nicht  der  Erfinder  sei,  so  würde  damit  gegen  die  Erthcilnng 
des  Patentes  opponirt  werden  können.  Auf  diesem  Standpunkt 
steht  auch  der  Entwurf.  Zu  Gunsten  des  Pateutsuchers  weiter 
zu  gehen,  ist  unnütbig  und  unbillig.  Dagegen  verlangt  der  Ent- 
wurf nicht,  dass  Jemund  der  erste  Entdecker  oder  Erfinder 
sei,  eine  aus  dem  im  § 2 aufgestellten  Satze  über  frühere 
guheime  Benutzung  einer  Erfindung  oder  Entdeckung  sich 
von  selbst  ergebende  Folgerung.  Das  englische  Gesetz  ge- 
stattet übrigens  den),  welcher  eiue  Erfindung  unabhängig  von 
einem  Andern  macht,  trotzdem  in  einem  besonderen  Verfahren 
vor  dem  Geheimen  Rath  die  Erthcilnng  des  Patentes  naebzu- 
suchen.  Fälle  dieser  Art  sind  allerdings  vereinzelt;  durch 
die  Fassung  des  § 4 wird  iudess  eine  desfallsige  Ausnahme- 
bestimmung jedenfalls  entbehrlich. 

Für  denjenigen,  welcher  eine  Erfindung  früher  als  der 
Patentsucher  oder  gleichzeitig  mit  ihm  gemacht  hat,  ist  ausser 
durch  § 2 auch  durch  den  § 28  gesorgt.  Er  kann  das  Pa- 
tent als  ihm  gegenüber  unwirksam  antechten  und  wird  also 
durch  den  Patentschutz  nicht  getroffen.  Der  im  § 8 des 
preussischcn  Publicandums  vom  4.  October  1815  ausgespro- 
chene Grundsatz  ist  demnach  im  Entwürfe  beibcbnltvn. 

Da  nach  § 23  das  Pateulgesuch  die  Veröffentlichung 
der  Beschreibung  zur  Folge  hat,  so  wird  der  erste  Erfinder, 
wenn  er  nicht  zeitig  selbst  um  ein  Patent  nachsucht,  und  ihm 
ein  Anderer  darin  vorkommt,  selbst  kein  Patent  erhalten, 
weil  cs  au  dom  Erfordernisse  der  Neuheit  fehlt  (§2);  der 
erste  Erfinder  hat  also  ein  Interesse  daran,  selbst  sobald  als 
thunlich  um  das  Patent  nachzusuchen. 

Der  wahre  Erfinder  kann  einem  Anderen  die  Geltend- 
machung der  Erfindung  überlassen,  sei  cs,  weil  er  sich  dazu 
verpflichtet  hat,  sei  es,  weil  er  die  Erfindung  für  sich  selbst 
nicht  weiter  verfolgen  will.  Mit  Rücksicht  hierauf  bedarf  es 
eines  Zusatzes  im  § 4;  dieser  würde  sonst,  wenn  darin  nur 
von  dem  Entdecker  oder  dem  Erfinder  die  Rede  wäre,  un- 
möglich machen,  dass  ein  Anderer  das  Patent  unchsucbte, 
selbst  dann,  wenn  der  Entdecker  oder  Erfinder  damit  einver- 
standen wäre,  dass  nicht  ihm,  sondern  diesem  Anderen  das 
Patent  ertheilt  werde.  Die  Nachsuchuug  des  Patentes  müsste 
stets  für  den  Erfinder  selbst  geschehen.  Der  § 4 des  Ent- 
wurfes stellt  daher  denjenigen,  welchem  der  Entdecker  oder 
Erfinder  die  Nacbsuchung  des  Patentes  überlässt,  dem  Ent- 
decker und  Erfinder  selbst  gleich  und  dehnt  auch  hierauf  die 
Vermuthung  aus,  welche  dem  Patentsucher  zur  Seite  steht, 
damit  dieser  der  Nothwendigkeil  überhoben  ist,  dieses  beson- 
dere an  sich  für  dritte  Personeu  gleichgültige  Verhältniss  bei 
dem  Patentgesuche  darzulcgen. 

§ 5. 

Patente  können  erworben  werden  sowol  von  phy- 
sischen, als  auch  von  juristischen  Personen  und  über- 
haupt von  jedem  zur  Erwerbung  von  Rechten  befugten 
XVI. 


Rechtssubjecte.  Ausländer  müssen  zu  diesem  Behuf 
ein  üomicil  im  deutscheu  Reiche  wählen;  auch  kann 
der  Buudesrath  aus  Gründen  der  Eeciprocität  ein  An- 
deres bestimmen. 

Die  grundsätzliche  Gleichstellung  der  Inländer  und  Aus- 
länder findet  bei  der  Pateutertheilung  immer  mehr  Eingang; 
es  würde  uurichtig  sein,  davon  abzuweichen.  Indess  muss 
man  zwei  Beschränkungen  eintreten  lassen,  welche  auch  in 
der  That  diesem  Grundsätze  nicht  widersprechen.  Einmal 
nämlich  muss  der  Ausländer  verpflichtet  sein,  im  Inlande  ein 
Domicil  zu  wählen.  Sodann  können  aus  Gründen  der  Reci- 
procität  Ausnahmen  nöthig  werden;  diese  sind  daher  Vorbe- 
halten. 

Auf  physische  Personen  ist  die  Patentertheilung  nicht 
{«schränkt.  Zwar  kann  unmittelbar  nur  eine  physische  Per- 
son eine  Entdeckung  oder  Erfindung  machen.  Da  aber  nichts 
im  Wege  steht,  diese  ciuem  Anderen  zu  überlassen,  und  von 
vornherein  dazu  häufig  eine  Verpflichtung  bestehen  wird, 
z.  B.  bei  den  Beamten  einer  Gesellschaft,  so  liegt  es  nahe, 
bei  der  Pateutertheilung  keinen  Unterschied  zu  machen. 

§ 6- 

Ertbeilte  Patente  können  unter  Lebenden  oder  von 
Todes  wegen  gänzlich  oder  theilweise  übertragen  wer- 
den. Der  Uebergaug  des  Patentes  auf  einen  Anderen 
als  den  beim  Patentamte  verzeichueten  Inhaber  hat  indess 
Dritten  gegenüber  erst  daun  Wirksamkeit,  wenn  er  in 
öffentlich  beweisender  Form  dem  Patentamte  urkundlich 
nachgewiesen  ist,  und  dieses  in  Folge  dieser  Nachwei- 
sung die  Umschreibung  in  dem  des  Eudes  anzulegcnden 
Register  bewirkt  hat. 

Ob  die  Zahl  der  Personen,  welche  ein  Patent  gemein- 
schaftlich besitzen  können,  zu  beschränken  sei,  könnte  in 
Frage  kommen.  Die  aus  einer  solchen  Bestimmung  erwach- 
sende Unzuträgiichkeit  und  die  Schwierigkeit  der  Durchfüh- 
rung ist  indess  zu  gross  und  der  etwaige  Nachtheil  zu  gering. 
Der  § 6 legt  daher  keine  Beschränkung  auf. 

Das  Publicum  hat  aber  andererseits  ein  Interesse  daran, 
sich  vergewissern  zu  können,  wer  Inhaber  eines  Patentes  ist. 
Auch  für  die  Patentbehörden  ist  dies  nothwendig.  Ans  die- 
sem Grunde  bedarf  jeder  Uebergang  des  Patentrechtes  der 
Klarstellung  zu  den  Acten  und  Registern  des  Patentamtes. 
Das  ist  nun  dadurch  einfach  zu  erreichen,  dass  Dritten  ge- 
genüber derjenige,  welcher  aus  den  Acten  und  Registern  des 
Patentamtes  als  Inhaber  sich  ergiebt,  bis  dahin  als  Inhaber 
gilt,  dass  eine  Umschreibung  erfolgt  ist.  Diese  kann  selbst- 
verständlich nur  auf  Grund  öffentlicher  Urkunden  erfolgen. 
Aehnlichc  Vorschriften  enthalten  auch  andere  Gesetze,  z.  B. 
das  österreichische  uud  französische  Gesetz. 

§ ?• 

Mitglieder  oder  Beamte  der  Patentbehörden  kön- 
nen Patente  anders  als  von  Todes  wegen  nicht  erwerben. 

Der  Grundsatz  des  § 7 ist  der  amerikanischen  Patent- 
gesetzgebung  entnommen  und  rechtfertigt  sich  dadurch,  dass 
die  Mitglieder  und  Beamten  der  Patentbehörden  von  jedem 
Misstrauen  in  ihre  Thätigkeit  dadurch  möglichst  frei  gehalten 
werden. 

Krtheilung  und  Erlöschung  der  Patente. 

§ 8- 

Die  Ertheilung  der  Patente  erfolgt  durch  das  Pa- 
tentamt mittelst  Bekanntmachung  im  amtlichen  Blatte 
des  Patentamtes.  Das  Patent  tritt  in  Kraft  mit  dem 
vierzehnten  Tage  nach  dem  Ablauf  desjenigen  Tages, 
an  welchem  das  betreffende  Stück  des  amtlichen  Blattes 
ain  Sitz  des  Patentamtes  ausgegeben  ist. 

1)  Der  Grundsatz,  dass  der  Beschloss  über  die  Erthei- 
lung eines  Patentes  zunächst  Suche  des  Patentamtes  ist,  musste 
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gleich  hier  ausgesprochen  werden.  Das  Nähere  findet  sich 
weiterhin  in  den  §-§  ^ 1 IT. 

2)  Als  Form  der  Krtheilung  eines  Patentes  ist  dessen  Be- 
kanntmachung in  dem  amtlichen  Blatte  des  Patentamtes  hin- 
gestellt. Hin  solches  amtliches  Blatt  ist  unentbehrlich  und 
vereinfacht  das  Verfahren.  Hier  kommt  in  Betracht,  dass 
dadurch  sowol 

a)  die  Ausfertigung  besondere  Patenturkunden,  als 

b)  die  Bekanntmachung  in  verschiedenen  Regierungsblättern 
überflüssig  wird. 

Die  Ausfertigung  einer  besonderen  Patenturkunde  kann 
auf  Verlangen  selbstverständlich  erfolgen.  Die  verbindliche 
Kraft  für  das  Publicum  knüpft  sich  aber  an  die  öffentliche 
Bekanntmachung. 

Die  Patente  im  Bundesgesetzblatt  zu  publiciren,  ist  un- 
zweckmässig,  weil  durch  derartige  Einzelheiten  ein  solches 
Blatt  die  Uebersichtlichkeit  verliert,  auch  bei  einiger  Ausdeh- 
nung des  Patentwesens  undurchführbar.  Ohnehin  sind  es 
nicht  blos  die  Bekanntmachungen  erlheilter  Patente,  welche 
das  Publicum  interessiren,  sondern  es  findet  sich  beim  Patent- 
wesen Vielerlei,  was  einer  Veröffentlichung  bedarf.  Nun 
findet  aber,  wer  sich  für  Patentwesen  interessirt,  besser  Alles 
in  einem  besonderen  Blntte  zusammen. 

§ 9- 

Patente,  welche  das  Patentamt  crtheilt,  haben  Gfll- 
tigkeit  für  fünfzehn  Jahre,  Zusatzpntentc  für  die  Dauer 
des  nauptpatentes. 

Die  Dauer  der  Patente  ist  nach  den  verschiedenen  Ge- 
setzen eine  verschiedene. 

In  England  werden  Patente  auf  14  Jahre  ertheilt,  können 
jedoch  ausnahmsweise  um  14  Jahre  verlängert  werden. 

In  Amerika  beträgt  die  Dauer  17  Jahre  ohne  Zulässig- 
keit einer  Verlängerung. 

In  Frankreich  fertigt  mnn  diu  Patente  aus  für  5,  10  oder 
15  Jahre. 

In  Oesterreich  darf  ein  Patent  auf  15  Jahre  ertheilt 
werden. 

In  Preussen  beträgt  die  Dauer  ü Monate  bis  zu  15  Jahren, 
in  Bayern  höchstens  15  Jahre,  in  Württemberg  10  Jahre, 
in  Sachsen  5 Jahre  mit  Zulässigkeit  der  Verlängerung  um 
5 Jahre. 

Wenn  man  die  Patentabgabe  für  jedes  einzelne  Jahr  er- 
hebt und  bestimmt,  dass  von  der  Zahlung  der  Taxe  die  fort- 
dauernde Gültigkeit  des  Patentes  abhängt,  so  ist  es  am  ein- 
fachsten und  genügt  vollständig,  für  alle  Patente  eine  einzige 
bestimmte  Zeitdauer  festzusetzen.  Die  Dauer  des  Patentes 
bei  der  Krtheilung  durch  das  Patentamt  in  gewissen  Grenzen 
festsetzen  zu  lassen,  ist  im  Gegentheil  princip widrig,  weil 
das  Patentamt,  um  diese  Bestimmung  richtig  zu  treffen,  den 
Nutzen  der  Erfindung  und  ähnliche  Dinge  in  Erwägung 
ziehen  müsste.  Die  allgemeine  Dauer  wird  auf  15  Jahre  zu 
bestimmen  sein.  Eine  solche  Fristbestimmung  ist  zwar  immer 
mehr  oder  minder  willkürlich:  die  gewählte  Frist  hat  aber 
für  sich,  dass  sie  der  durchschnittlichen  Anschauung  der  Ge- 
setzgebung entspricht.  Wollte  man  sie  geringer  wählen,  so 
würde  in  manchen  Fällen  keine  genügende  Ausbeutung  thun- 
lich  sein.  Nicht  Selten  sind  mehrere  Jahre  erforderlich,  um 
einer  Erfindung  in  grösserem  Umfange  Eingang  zu  ver- 
schaffen. Dagegen  ist  von  der  ausnahros  weisen  Verlängerung 
von  Patenten  abgesehen. 

In  England  ist  dem  Patentinhaber  allerdings  gestattet, 
vor  Ablauf  des  Patentes  in  einer  Petition  un  den  'Geheimen 
Rath  eine  Verlängerung  nuchzusuchen.  Es  muss  darin  nach- 
gewiesen werden,  dass  der  bisherige  Ertrag  die  Kosten  der 
Arbeit  nicht  gedeckt  und  eine  angemessene  Vergütung  für 
den  Erfinder  nicht  ergeben  hat.  Das  Patent  kann  dann  ver- 
längert werden,  jedoch  nicht  über  14  Jahre.  Indessen  sind 
Fälle  dieser  Art  selten,  und  der  Apparat,  welchen  man  auf- 
stellcn  müsste,  um  bei  der  Anwendung  einer  solchen  Be- 
fugniss  das  Richtige  zu  treffen,  notbwendig  coinplicirt.  Wollte 
man  gleich wol  eine  Verlängerung  gestatten,  so  bliebe  kaum 
etwas  anderes  übrig,  als  diese  Befugniss  dem  Bundesrathe  zu 
übertragen,  welcher  dann  für  jeden  einzuinen  Fall  eine  Unter- 
suchung nach  seinem  Ermessen  anorduen  müsste.  Das  Pu- 


blicum bliebe  dadurch  stets  in  einer  gewissen  Unsicherheit, 
so  selten  auch  die  Verlängerung  sein  möchte.  Es  ist  daher 
davon  abgesehen. 

Verbesserungspatente  können  nach  § 1 nls  selbstständige 
Patente  ertheilt  werden  oder  als  Zusatzpatente.  Will  der  In- 
haber des  Hnnptpatentes  ein  ZuSntzpatent  lösen,  so  hat  er 
den  Vorlheil,  dass  er  dafür  eine  geringere  Abgabe  entrichtet; 
andererseits  beschränkt  sich  die  Dauer  dann  auf  die  Dauer 
des  Hauptpatentes. 

§.  10. 

Für  den  Patentschutz  ist  eine  Abgabe  zu  entrich- 
ten. Diese  beträgt  ausser  der  bei  der  Anmeldung  zu 
entrichtenden  Gebühr  filr  das  erste  Jahr  10  Tlilr.  Vor 
Ablauf  des  ersten  Jahres  ist  für  das  zweite  Jahr 
eine  Abgabe  von  20  Thlm.  zu  entrichten,  vor  Ab- 
lauf jedes  folgenden  Jahres  eine  jährlich  um  10  Thlr. 
wachsende  Abgabe  filr  das  nächstfolgende  Jahr.  Die 
Rezahluug  der  Abgabe  früher  als  sechs  Monate  vor  Be- 
ginn des  Jahres,  filr  welches  die  Abgabe  den  Patent- 
schutz sicheru  soll,  ist  unzulässig. 

Für  Zusatzputeutc  wird  eine  einmalige  Gebühr  von 
zehn  Thalcrn,  ausserdem  aber  neben  der  Abgabe  filr 
das  Ilauptpatent  keine  besondere  Abgubc  erhoben. 

Die  Putentabgaben  sind  sehr  verschieden. 

In  England  beträgt  die  Abgabe 
1)  für  das  Patent: 

Einreichung  des  Antrags  5 £., 

Bescheinigung  über  den 
Antrag  auf  Fortsetzung 
des  Verfahrens  ....  5 - 


Vollzugsbefehl 5 - 

Siegeln 5 - 

Beschreibung 5 - 


zusammen  für  3 Jahre  25t.,  also  ca.  IGfiThlr.  20Sgr.' 

2)  für  die  ferneren  4 - 50  - 333  - 10  - 

3)  - - - 7 - 100  - - - 666  - 20  - 

In  Amerika  beträgt  die  Taxe  für  die  Eintragung  eine» 

Patentgesuches  15  D.,  für  die  Ausfertigung  20  D.,  zusammen 
also  35  D. 

In  Frankreich  sind  zu  zahlen  für  jedes  Jahr  100  Frcs, 
also  für  15  Jahre  1500  Frcs.  In  Oesterreich  beträgt  die  Ab- 
gabe für  die  ersten  5 Jahre  jährlich  20  Fl.,  für  die  zweiten 
5 Jahre  jährlich  30  bis  50  Fl.,  für  die  dritten  5 Jahre  jähr- 
lich G0  bis  100  Fl.  In  Preussen  wird  keine  Abgabe  erhoben, 
sondern  nur  eine  geringe  Stempelgebühr.  In  Sachsen  zahlt 
mnn  für  das  erste  Patent  einschliesslich  Stempel  und  Spor- 
teln 27  Tlilr.,  für  die  Verlängerung  urn  5 Jahre  48  Thlr.; 
in  Bayern  für  die  ersten  5 Jahre  je  5 Fl.,  für  die  letzten 
5 Jahre  je  20,  30,  40,  50  und  60  Fl. 

Bei  Normirung  der  Patenlabgabe  muss  man  uusers  Er- 
achtens den  Grundsatz  festhatten,  dass  die  Kosten,  die  dem 
Staate  durch  das  Patentwesen  erwachsen,  sämmtlich  durch 
die  Abgaben  für  die  Patente  gadcckt  werden,  dass  auch  die 
Patentbehürden  in  die  Lage  kommen,  die  durch  das  Patent- 
wesen erlangte  Kcnntniss  neuer  Erfindungen  in  möglichst 
weiten  Krcison  zu  verbroiton:  andererseits  dass  die  Patent- 
abgabe zwar  im  Anfang  gering  sein  kann,  aber  allmälig  er- 
heblich sich  steigern  darf.  Der  Patentinhaber  wird  dnrcli 
oinc  solche  Steigerung  keineswi-ges  unbillig  belastet;  wenn 
z.  B.  nach  Verlauf  vou  9 Jahren  für  das  10.  Jahr  eine  Ab- 
gabe von  100  Thlr.  ihm  zu  hoch  erscheint,  so  hat  in  der 
That  das  Patent  einen  zu  geringen  Werth,  um  darauf  weiter 
Rücksicht  zu  nehmen. 

Zu  niedrig  bemessene  Patenlabgnben  überhäufen  die  Pa- 
tentbehörden mit  nutzlosen  Gesuche«  und  belästigen  durch 
die  Zahl  der  Patente  das  Publicum. 

Bedenkt  man,  dass  deutsche  Patente  den  Schutz  gewäh- 
ren in  einem  Reiche  von  40  Millionen  Einwohnern,  so  kann 
man  die  vorgeschlagcne  Abgabe  nicht  unbillig  finden.  Die 
Scala  ist  absichtlich  so  eingerichtet,  dass  sic  allmälig  Steigt, 
um  zu  bewirken,  duss  Patente,  welche  keinon  entsprechenden 
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Nutzen  gewähren,  von  dem  Patentinhaber  aufgegeben  werden. 
Dass  dieses  ein  wirksames  Mittel,  zeigt  die  englische  Praxis, 
wo  nach  3 Jahren  etwa  $,  nach  7 Jahren  etwa  -fo  der  Pa- 
tente urlöschen. 

Ein  Ueber8chlag  über  das  Resultat  ist  schwer  aufzu- 
stellen, da  man  nicht  wissen  kann,  wie  viele  Patente  werden 
ertheilt  werden  und  wie  lange  sic  in  Geltung  bleiben.  Die 
Abgabe  wird  indes«  muthmasslich  soviel  ertragen,  dass  sie 
ausreicht,  die  Mitglieder  der  Pateutbehörden  angemessen  zu 
besolden  und  die  übrigen  Ausgaben  zu  bestreiten. 

§ H. 

Ein  Patent  erlischt: 

1)  durch  ein  dasselbe  aufhebendes  gerichtliches  Er- 
kenntnis (§  28); 

2)  mit  Ablauf  des  Zeitraumes,  für  welchen  es  Gül- 
tigkeit hat; 

3)  mit  Ablauf  der  Zeit,  für  welche  die  Patentabgabe 
bezahlt  ist,  falls  die  Abgabe  für  das  nächste  Jahr 
nicht  rechtzeitig  eingezahlt  wird; 

4)  durch  Ver/.icbtleistung  mittelst  schriftlicher  An- 
zeige beim  Patentamte; 

5)  durch  Verfügung  des  Patentamtes,  wenn  die  Ent- 
deckung oder  Erfindung  nach  Ertheilung  des  Pa- 
tentes im  deutschen  Reiche  zwei  auf  einander  fol- 
gende Jahre  ausser  Anwendung  geblieben  ist. 

Die  ersten  beiden  im  § 1 1 nufgefübrten  Fälle  der  Er- 
löschung eines  Patentes  bedürfeu  keiner  Rechtfertigung. 

Die  Erlöschung  der  Patente  durch  gerichtliches  Erkennt- 
nis« ist  im  § 1 1 vorangestellt,  das  Nähere  darüber  findet  sich 
im  § 28. 

Die  Nummern  2 und  3 verstehen  sich  nach  den  früheren 
Paragraphen  von  selbst,  mussten  aber  der  Vollständigkeit 
halber  aufgefübrt  werden. 

Die  Verzichtleistung  unter  No.  4 besonders  zu  erwähnen, 
ist  deshalb  nöthig,  weil  in  der  Tbat  der  Patentinhaber  ein 
Interesse  haben  kann,  Weiteningen  durch  Verzicht  zu  ver- 
meiden. Die  Form  der  schriftlichen  Eingabe  an  das  Patent- 
amt wird  nicht  zu  umgehen  sein. 

In  der  No.  5 ist  dem  Patentamte  überlassen,  das  Patent 
anfznheben.  wenn  die  Erfindung  in  zwei  nach  einander  fol- 
genden Jahren  nicht  zur  Ausführung  gelangt  ist.  Acbnlicbe 
Bestimmungen  finden  sich  mehrfach. 

In  Frankreich  bestimmt  der  Art.  32  des  Gesetzes  vom 
6.  Juli  1844: 

,2)  Der  Patentinhaber,  welcher  seine  Erfindung  oder  Ent- 
deckung in  Frankreich  iu  zwei  Jahren  vom  Tage  der  Patent- 
erteilung an  nicht  zur  Ausübung  gebracht  hat,  oder  welcher 
zwei  Jahre  aufgehört  hat,  sie  nuszuüben,  verliert  sein  Recht, 
falls  er  die  Ursachen  seiner  Untätigkeit  nicht  rechtfertigt.“ 

Für  Oesterreich  sagt  der  § 29  des  österreichischen  Ge- 
setzes vom  15.  August  1852  unter  2a,  dass  das  Patent  er- 
lösche: .wenn  der  Privilegirte  nicht  längstens  hinnen  einem 
Jahre,  vom  Tage  der  Ausfertigung  der  Privilcginmsurkunde 
an  gerechnet,  seine  Entdeckung.  Erfindung  oder  Verbesserung 
im  Inlande  auszuüben  angefangen,  oder  wenn  er  diese  Aus- 
übung durch  volle  zwei  Jahre  gänzlich  unterbrochen  hat.“ 

Nach  der  preussisclien  Gesetzgebung  muss  der  Patentirte 
längstens  in  6 Monaten  von  der  Erfindung  Gebrauch  machen, 
welche  Frist  die  Praxis  de9  Handels  -Ministern  vielfach  auf 
12  Monate  verlängert,  indem  sie  zugleich  für  den  Fall,  dass 
die  Ausführung  des  Patentes  ein  ganzes  Jahr  hindurch  unter- 
brochen wird,  ebenfalls  Verwirkung  eintreten  lässt. 

ln  England  tritt  dieser  Fall  der  Verwirkung  nicht  ein, 
in  Nordamerika  ist  en  auf  Ausländer  beschränkt. 

Die  Frist  von  zwei  Jahren  würde  unseres  Erachtens  aus 
der  französischen  Gesetzgebung  übernommen  werden  können. 
Da  das  Patent  nach  § 26  nicht  eher  ertheilt  werden  kann, 
als  bis  die  Erfindung  in  Gebrauch  gekommen  ist,  so  muss 
die  No.  5 so  gefasst  werden,  dass  sie  nur  die  nachttägliche  län- 
gere Nicbtausübung  trifft. 


Iro  französischen  Recht  findet  sich  die  Bestimmung,  dass 
der  Patentinhaber,  wenn  er  seihst  patentirte  Erzeugnisse  vom 
Aaslande  einfübrt,  sein  Patentrecht  verliert.  Diese  Bestim- 
mung hat  offenbar  den  Zweck,  diu  einheimische  Industrie  zu 
begünstigen.  Siu  dürfte  durch  obige  Vorschrift  entbehrlich 
werden. 

Patentbehördeo. 

§ 12. 

Die  Patcntbchördcu  sind  das  Patentamt  und  dns 
Reichs -Obcrhandelsgericht.  Das  Patentamt  hat  seinen 
Sitz  am  Sitze  des  Reichs-Oberhandelsgeriehtes. 

Dass  das  Patentamt  eine  einheitliche  Behörde  für  das 
ganze  Reich  sein  muss,  ist  schon  im  Eingänge  bervorgehobun. 
Ebenso  ist  cs  nothwendig,  dass  die  Gerichtsbarkeit  in  Patenl- 
sacbeu  einheitlich  organisirt  werde.  Am  zweckmässigsten  wird 
es  sein,  an  das  Heichs-Oberhaudelsgericht  anzuknüpfen.  Vgl. 
die  Motivirung  zu  § 10. 

§ 13. 

Die  Mitglieder  des  Patentamtes  ernennt  der  Kaiser 
auf  Vorschlag  des  Bundesratbes,  die  Ernennung  der  übri- 
gen erforderlichen  Subaltern-  oder  Unterbeamteu  erfolgt 
durch  den  Präsidenten  des  Patentamtes. 

Die  Mitglieder  des  Patentamtes  sollen  mindestens 
zur  Hälfte  in  dem  einen  oder  anderen  Zweige  der  In- 
dustrie sachverständig  sein. 

Dhss  zu  Mitgliedern  des  Patentamts  zum  Theil  Fach- 
männer gewählt  werden,  ist  ohne  Zweifel  zweckmässig,  in- 
dessen nicht  überflüssig,  diesen  Grundsatz  ausdrücklich  aus- 
zusprechen. 

§ 14. 

Der  für  die  Patentbehörden  erforderliche  Aufwand 
wird  aus  der  Reiebscasse  bestritten.  Insbesondere  wer- 
den alle  bei  denselben  angestellten  Beamten  aus  der 
Reiebscasse  besoldet. 

Die  Gebühren  und  Abgaben  in  Patentsachen  fliessen 
zur  Reiebscasse. 

Diu  Gebühren  and  Abgaben,  welche  von  Patenten  er- 
hoben werden,  sollten  füglich  für  das  Patentwesen  verwendet 
werden.  Die  Besoldungen,  die  Druckkosteu,  soweit  sie  der 
Casse  zur  Last  bleiben,  und  die  sonstigen  nothwendigen  Aus- 
gaben werden  tnulhmusslich  einen  nicht  unerheblichen  Ueber- 
schuss  lassen.  Dieser  Ueberscltuss  wird  zweckmässig  zu  ver- 
wenden sein  für  Einrichtungen,  wie  sie  in  Englaud  im  An- 
schluss an  das  Patentwesen  getroffen  sind.  Ein  Jedermann 
zugängliches  Museum  der  Erfindungen  und  Entdeckungen,  in 
dem  das  wirklich  Interessante  und  Wichtige  zu  Jedermanns 
Ansicht  aufgestellt  wird,  giebt  ohne  Zweifel  eine  bedeutende 
Anregung.  Bisher  ist  dafür  iu  Deutschland  wenig  geschehen. 
Diu  Reform  der  Patentgesetzgebung  ist  dns  Mittel,  nach  die- 
ser Richtung  hin  kräftig  vorzugehen. 

Da  diu  Bedeutung  des  Patentwesens  in  dem  Gegenthail 
dessen  beruht,  was  bisher  das  Verfahren  der  deutschen 
Staaten  chnrakterisirte,  nämlich  in  der  Veröffentlichung  und 
Nutzbarmachung  der  Erfindungen,  in  der  Verbreitung  ihrer 
Kenntniss,  so  gehört  es  recht  eigentlich  zur  Aufgabe  des 
Staates,  das  Patentwesen  nach  dieser  Richtung  hin  nutzbar  zu 
machen.  Ohne  Patentschutz  würde  jeder  Versuch,  annähernd 
etwas  Aehnliches  zu  erreichen,  wie  es  in  England  für  die 
Verbreitung  der  Kenntniss  von  Erfindungen  geschieht,  schon 
an  den  Kosten  scheitern.  Selbstverständlich  würde  es  auch 
mit  demselben  Aufwand  von  Geld  nicht  zu  erreichen  sein, 
weil  das  Material  fehlen  würde.  Aber  ganz  abgesehen  von 
diesem  Mangel  des  Materials  würden  nach  die.  Kosten  allein 
ein  Hinderniss  sein,  dem  Fortschritt  der  Technik  in  dieser 
Weise  zu  Hülfe  zu  kommen.  Der  Patentschutz  stellt  die 
Technik  auf  den  Standpunkt  der  Selbsthülfe  und  schafft  durch 
die  Technik  die  Kosten  ihrer  Förderung  herbei. 

22* 
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§ 15. 

Das  Patentamt  hat: 

1)  in  bezug  auf  die  Ertheilung  von  Patenten  und 
deren  Aufhebung  nach  näherer  Vorschrift  dieses 
Gesetzes  zu  entscheiden,  das  öffentliche  Interesse 
in  allen  Patentangelegenheiten  wahrzunehmen  und 
vor  dem  Rcichs-Oberhandelsgerichte  zu  vertreten; 

2)  über  die  Anmeldung  von  Patentgesuchen,  die  Er- 
theilung und  den  Fortbestand  derselben  die  erfor- 
derlichen Register  zu  führen; 

3)  die  im  Privatinteresse  erforderlichen  Bescheinigun- 
gen auf  Grund  seiner  amtlichen  Kenntniss  mit  der 
Wirkung  auszustellen,  dass  dieselben  gleiche  Be- 
weiskraft haben  wie  öffentliche  Urkunden; 

4)  für  die  Aufbewahrung  eämmtlicher  das  Patent- 
wesen betreffenden  Urkunden , Beschreibungen, 
Zeichnungen,  Modelle,  Acten  u.  s.  w.  zu  sorgen, 
auch  die  Kenntniss  der  Beschreibungen,  Zeichnun- 
gen und  Modelle  für  das  Publicum  zu  vermitteln. 

Der  Wirkungskreis  des  Patentamts  umfasst  die  ganze  Iaü- 
tuug  des  Patentwesens;  dem  Gerichte  ist  nur  »die  Entschei- 
dung von  Streitigkeiten  zugewiesen. 

Wollte  man  das  Gericht  sogleich  bei  der  Ertheilung  der 
Patunto  zuzicheu  und  das  Patentamt  auf  die  Stellung  einer 
Staatsanwaltschaft  beschränken,  so  würde  das  Verfahren  sehr 
weitläufig  und  kostspielig  werden.  Diese  Einrichtung  würde 
dahin  führen , das  Gericht  aus  der  Stellung  einer  zwischen 
streitenden  Theilen  Recht  sprechenden  Behörde  heraus  zu 
bringen,  und  müsste  censequent  zur  Folge  haben,  dnss  die 
von  dem  Gerichte  vor  der  Patentoriheilung  abgegebene  Ent- 
scheidung eine  definitive  wäre.  Gerade  dieser  definitive  Cha- 
rakter der  Entscheidung  ist  aber  bedenklich.  Der  Entwurf, 
indem  er  es  bei  den  gewöhnlichen  Processgrundsätzen  über 
die  Wirkung  einer  Entscheidung  belässt,  vermeidet  dadurch, 
dass  in  Bezug  auf  Verhältnisse,  die  vielleicht  erst  in  der 
Praxis  sich  herausstellen,  vorher,  ehe  sie  sich  praktisch  fühl- 
bar machen,  durch  endgültige  Aburtheilung  ein  Präjudiz  ge- 
schaffen wird. 

§ 16. 

Das  Patentamt  erlässt  alle  Bekanntmachungen  in 
dem  amtlichen  Blatte  des  Patentamtes.  Jährlich  soll  dem 
amtlichen  Blatte  pin  Verzeichniss  der  noch  gültigen 
Patent«?,  in  welchem  der  Inhalt  kurz  bezeichnet  und  das 
Datum  der  Ertheilung  angegeben  ist,  beigefügt  werden. 

Das  Erlöschen  von  Patenten  ist  itn  amtlichen  Blatte 
haldtbuulichst  anzuzeigen. 

Dem  Publicum  muss  daran  gelegen  sein,  jeder  Zeit  über- 
sehen zu  können,  welche  Patente  noch  in  Kruft  sind.  Dies 
wird  wesentlich  erleichtert  durch  eine  jährlich  zu  veröffent- 
lichende (Jcbersiclit,  deren  Zusammenstellung  durch  das  Patent- 
amt keine  Schwierigkeit  haben  kann. 

§ »7. 

Das  Patentamt  ist  befugt,  sobald  ihm  das  erfor- 
derlich scheint,  Sachverständige  zuzuziehen,  ohne  jedoch 
an  deren  Gutachten  gebunden  zu  sein. 

• Wenn  auch  in  den  Mitgliedern  des  Patentamts  die  er- 
forderliche Sachkunde  in  den  verschiedenen  Zweigen  der  In- 
dustrie vertreten  ist,  so  hrinat  es  doch  die  Natur  der  Dinge 
mit  sich,  dass  diese  Sachkunde  nicht  jedes  Specialfach  gleich- 
massig  umfassen  kann.  Das  Patentamt  muss  daher  in  der 
Lage  »ein,  sich  nach  Belieben  in  der  betreffenden  speciellen 
Richtung  zu  ergänzen,  ohne  dass  jedoch  die  so  zngezogenen 
Sachverständigen  ein  Entscheidungsrecht  beanspruchen  können. 
Es  ist  aber  notbwendig  dies  ausdrücklich  zu  sagen,  weil  das 


Patentamt  in  der  Lage  sein  muss,  die  dadurch  erwachsenden 
Kosten  auf  die  Cnsse  zu  übernehmen. 

§ 18. 

Der  Bundcsrath  ist  befugt,  den  Geschäftsgang  und 
das  Verfahren  vor  dem  Patentamte  unter  Beachtung  der 
Vorschriften  dieses  Gesetzes  näher  zu  regeln. 

In  dem  Entwürfe  ist  die  spvciclle  Regelung  des  Ge- 
schäftsganges bei  dem  Patonlaralc  absichtlich  vermieden.  EineS- 
tlieils  würden  die  Bestimmungen  zu  sehr  ins  Einzelne  gehen 
müssen,  anderntheils  muss  inan  gerade  diese  Bestimmungen 
vorzugsweise  dem  praktischen  Bedürfnisse  anpassen,  also  ihre 
Entwickelung  dem  praktischen  Bedürfnisse  überlassen. 

§ 19- 

Das  Reichs-Oberhaudelsgericht  entscheidet : 

1)  über  Streitigkeiten  in  Bezug  auf  die  Ertheilung 
von  Patenten,  deren  Ungültigkeit  und  Erlöschen; 

2)  über  Streitigkeiten  zwischen  den  Inhabern  ver- 
schiedener Patente  bezüglich  des  Uinlanges  ihrer 
gegenseitigen  Rechte ; 

3)  im  Falle  des  § 81  über  die  zuzubilligende  Ent- 
schädigung; 

ferner  als  oberstes  Gericht 

4)  in  allen  Streitigkeiten,  welche  den  Patentschutz 
zum  Gegenstände  haben  mit  der  durch  die  §§  12 
und  13  des  Gesetzes  vom  12.  Juni  1669,  betreffend 
die  Einrichtung  eines  obersten  Gerichtshofes  für 
Handelssachen,  hei  diesen  begründeten  Zuständig- 
keit als  oberster  Gerichtshof. 

Das  Reicbs-Oberhandelsgericht  entscheidet  in  den  Fällen 
des  §.  20  unter  1,  2 und  3 in  erster  und  letzter  Instanz,  in 
anderen  Sachen  nach  Analogie  der  Competeuz  in  Handels- 
sachen als  oberstes  Gericht. 

Im  Interesse  der  Schnelligkeit  und  Sicherheit  des  Ver- 
fahrens ist  es  erwünscht,  die  Frugon,  welche  der  § 19  unter 
I,  2 und  3 aulführt,  sogleich  in  erster  Instanz  an  eine  centrale 
Behörde  zu  bringen.  Die  gewöhnlichen  Gerichte  würden  sich 
in  der  Regel  in  diesen  Fragen,  weil  es  ihnen  dafür  gewöhn- 
lich an  Erfahrung  fehlt,  schwerer  zurecht  finden,  und  dadurch 
eine  Unsicherheit  der  Rechtsprechung  entstehen.  Durch  die 
Berufung  kann  dieser  Nachtheil  nicht  völlig  beseitigt  werden, 
ganz  abgesehen  von  dum  damit  verbundenen  Aufwand  an 
Zeit  und  Kosten.  Wenn  daher  das  Reichs-Übcrbandelsgericht 
nicht  existirte,  so  müsste  ein  besonderes  Patentgericht  ein- 
gerichtet werden.  — Da  aber  der  Umfang  der  dem  Gerichte 
erwachsenden  Geschäfte  sich  zur  Zeit  noch  nicht  übersehen 
lässt,  so  kann  man  mindestens  vorerst  davon  abschcn,  und 
auch  die  Sachen,  in  welchen  in  erster  und  letzter  Instanz 
das  Patentgericht  zu  entscheiden  haben  würde,  an  das  Reichs- 
Oberhandelsgericht  bringen.  Wollte  man  freilich  in  den  frag- 
lichen Angelegenheiten  eine  Berufung  gestatten,  so  möchte 
sich  ein  anderer  Weg  empfehlen.  Indess  liegt  eine  innere 
Nothwcndigkcit  dafür  nicht  vor,  materiell  empfiehlt  es  sich 
vielmehr,  diese  Sachen  in  einer  Instanz  zu  Ende  zu  fuhren, 
eben  weil  es  sich  dnrum  handelt,  die  durch  häufige  Anwen- 
dung des  Gesetzes  ausgebildete  Praxis  des  Gerichtshofes  ent- 
scheiden zu  lassen.  Das  Patentrecht  muss,  um  praktisch 
brauchbar  zu  sein,  sich  durch  den  Gerichtshof  wie  ein  Ge- 
wohnheitsrecht ausbilden.  Die  Bedeutung  eines  Berufungsge- 
richts liegt  im  Gegensatz  dazu  mehr  in  der  Wahrung  des 
geschriebenen  Rechts.  Ebendeshalb  ist  hierein  Berufungs- 
gericht nicht  am  Platze.  , 

§■  20. 

Für  ilie  Fälle  des  § 19,  1),  2),  3),  gelten  für  das 
Verfahren  yor  dem  Reichs-Überhaudelsgcriehte  folgende 
! besondere  Vorschriften : 
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1)  Die  Parteien  müssen  sich  durch  einen  bei  dem- 
selben zur  Praxis  befugten  am  Orte  des  Gerichts 
wohnhaften  Rechtsanwalt  oder  Advocatcn,  das 
Patentamt  kann  sieb  auch  durch  eines  seiner  Mit- 
glieder vertreten  lassen. 

2)  Das  Verfahren  ist  öffentlich  und  mündlich. 

3)  Das  Gericht  ist  befugt,  alle  solche  Beweismittel 
selbst  durch  eines  seiner  Mitglieder  oder  durch 
Requisition  der  ordentlichen  Gerichte  aufzunehmen, 
welche  ihm  zur  Aufklärung  der  Sache  dienlich 
erscheinen.  An  das  Gutachten  von  Sachverständi- 
gen, welche  das  Gericht  zuzieht  und  nach  seinem 
Ermessen  zuzuziehen  befugt  ist,  ist  das  Gericht 
nicht  gebunden. 

4)  Das  Gericht  stellt  den  Thatbestand  nach  seiner 
freien,  aus  dem  Inbegriff  der  Verhandlungen  ge- 
schöpften Uebcrzeugung  fest,  ohne  an  positive 
Regeln  über  die  Wirkung  der  Beweismittel  ge- 
bunden zu  sein. 

5)  Das  Gericht  ist  befugt,  jede  Partei,  welche  unter- 
liegt, mit  Ausnahme  des  Patentamtes,  zu  Gunsten 
der  Gegenpartei  in  die  Kosten  des  Verfahrens 
ganz  oder  theilweise  und  zum  Schadensersatz  zu 
verurtheilen. 

6)  Die  etwa  erforderliche  öffentliche  Ladung  der  Par- 
teien zu  den  Verhandlungen  vor  dem  Gerichte  cr- 
folgt  gültig  durch  das  amtliche  Blatt  des  Patentamtes. 
Doch  kann  das  Gericht  daneben  Veröffentlichung 
der  Ladung  auch  in  anderen  Blättern  anordnen. 

7)  Im  Uebrigen  wird  das  Verfahren  durch  ein  Re- 
gulativ geordnet,  welches  der  Gerichtshof  zu  ent- 
werfen und  dem  Bundesrath  zur  Bestätigung  vor- 
zulegen hat. 

Eiuiee  principielle  Vorschriften  für  das  Verfahren  vor 
dem  Reichs-Oberhandelsgericht  sind  nicht  gut  zu  entbehren.  — 
Hätten  wir  bereits  eine  allgemeine  Civilprocessordnung,  so 
könnte  man  an  diese  anschliessen.  Du  aber  eine  solche  ohne 
Zweifel  erlassen  wird,  kann  man  um  so  unbedenklicher  hier 
auf  das  Nothwendigstc  sich  beschränken. 

Um  Missverständnissen  vorzubeugcti,  ist  zu  Ko.  1 des 
§ 20  zu  bemerken,  dass  die  Parteien  für  das  Verfahren  vor 
dem  Reichs-Oberhandelsgericht  einen  Vertreter  am  Orte  des 
Gerichtes  haben  müssen , dass  aber  darin  keinesweges  eine 
Beschränkung  in  Bezug  auf  den  Vortrag  bei  der  Verhandlung 
ausgesprochen  ist 

Für  das  Verfahren  vor  dem  Rcichs-Oberhandelsgcrichte, 
wenn  dieses  als  oberstes  Berufungsgericht  entscheidet,  § 19,  4), 
bedarf  es  keiner  besonderen  Vorschriften ; da  durch  § 19,  4) 
die  Zuständigkeit  des  Gerichts  erweitert  ist,  so  sind  für  das 
Verfahren  die  Bestimmungen  des  Gesetzes  vom  12.  Juni  1869 
massgebend. 

Pate nt'gesuche  und  Verfahren  darüber. 

§ 21. 

Wer  um  ciu  Patent  nachsuchen  will,  muss  dies 
schriftlich  iu  deutscher  Sprache  bei  dem  Patentamte 
thun  und  das  Gesuch  in  doppelter  Ausfertigung  über- 
reichen. Die  eine  Ausfertigung  wird  mit  der  Beschei- 
nigung über  die  Zeit  der  Einreichung  versehen  zurück- 
gegeben. 

Das  Patentgesuch  muss  den  Gegenstand  des  Patentes 
möglichst  genau,  aber  kurz  bezeichnen.  Daneben  muss 


eine  Gebühr  von  5 Thlr.  für  die  Prüfung  des  Gesuches 
eingczahlt  werden. 

Sodann  muss  dem  Patentgesuche  in  deutscher 
Sprache  eine  Beschreibung  beigefügt  werden,  welche 
den  Gegenstand,  für  welchen  der  Patentschntz  begehrt 
wird,  vollständig  und  deutlich  dergestalt  darlegt,  dass 
danach  von  jedem  Sachverständigen  die  Ausführung 
erfolgen  kann,  auch  die  Punkte,  die  als  neu  iu  Anspruch 
genommen  werden,  bestimmt  hervorhebt. 

Soweit  dies  zur  Deutlichkeit  nöthig  ist,  sind  der 
Beschreibung  Abbildungen,  Modelle  oder  Probestücke 
beizufügen. 

Die  sofortige  Einlicferung  einer  vollständigen  Beschrei- 
bung ist  nothwendig.  Man  wendet  vielleicht  ein,  dass  der 
Erfinder  eine  gewisse  Zeit  brauche,  um  seine  Erfindung 
durchzuarbeiten,  und  dass  cs  für  ihn  ein  gewisses  Interesse 
habe,  sich  gleich  die  Priorität  zu  sichern.  Dieser  Einwand 
ist  aber  nicht  berechtigt  Eine  Erfindung  hat  erst  dann  An- 
spruch auf  Berücksichtigung,  wenn  sie  durchgcnrbcitct  und 
soweit  zum  Abschluss  gebracht  ist,  dass  sie  fertig  dasteht. 
Bis  dahin  ist  sie  ein  noch  unreifer  Gedanke.  Zudem  kann 
der  Erfinder  sich  vorsehen;  er  kann  selbst  die  nüthigen  Vor- 
sichtsmaßregeln treffen,  um  das  Geheimnis«  zu  bewahren, 
bis  er  seine  Erfindung  durchgcurbeitct  bat.  Der  Staat  braucht 
ihm  dabei  jedenfalls  nicht  unter  die  Arme  zu  greifen. 

Andererseits  hat  es  aber  grosses  Interesse,  dass  das  Pa- 
tentamt mit  unreifen  Dingen  verschont  bleibe,  und  dass  die 
Sache  sofort  in  abgeschlossener  Form  vorliege.  Wollte  man 
anders  verfuhren,  so  würde  man  in  ähnliche  Schwierigkeiten 
gerathen  wie  in  England.  Dort  hat  das  System  der  Caveats 
und  das  System  des  vorläufigen  Patentschutzes  auf  Grund 
einer  unvollständigen  Beschreibung  und  einer  vorläufigen 
Geheimhaltung  desselben  gewichtige  Bedenken  hervorgerufen. 
Wenn  nicht  gleich  die  vollständige  Beschreibung  vorgelegt 
und  veröffentlicht  wird,  weiss  Niemand  genau,  um  was  cs  sich 
handelt;  es  bildet  sich  sehr  bald  eine  Kunst  in  der  Wahl 
unbestimmter  Ausdrücke  aus,  durch  welche  Dritten  unberech- 
tigte Schwierigkeiten  erwachsen. 

§ 22. 

Entspricht  das  Patentgesuch  den  formellen  Vor- 
schriften nicht,  so  ertheilt  das  Patentamt  einen  Be- 
scheid, worin  auf  die  Mängel  aufmerksam  gemacht  und 
deren  Erledigung  in  bestimmter  Frist  vorgeschriehen 
wird.  Erfolgt  die  Erledigung  der  Mängel  in  der  vor- 
geschriebeneu  Frist,  so  bleibt  die  Priorität  des  ursprüng- 
lichen Gesuches  gewahrt. 

§ 23. 

Das  formell  richtige  Patentgesuch  wird  von  dem 
Patentamte  in  dem  Amtsblatte  des  Patentamtes  abge- 
druckt. Daneben  ist  die  dem  Gesuche  als  Anlage  bei- 
gefügte Beschreibung  nebst  Zeichnungen  ebenfalls  ab- 
zudruckcu  und  als  Anlage  des  amtlichen  Blattes  an  die 
dazu  bestimmten  Behörden  zu  versenden. 

Diese  sind  gehalten,  Jedermann  die  Einsicht  kosten- 
frei zu  gestatten.  Auch  kann  Jedermann  ein  Exemplar 
gegen  Erstattung  der  Druckkustcn,  soweit  der  Vorrath 
reicht,  andernfalls  gegen  Erstattung  der  Copialien  er- 
halten. 

Die  Kosteu  für  den  Druck  des  Patentgesucbes  und 
der  amtlich  zu  vertheilenden  Anlagen  hat  der  Patent- 
sucher nach  näherer  reglemeotarischcr  Bestimmung  zu 
tragen. 
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§ 24. 

Das  Patentamt  ist  verpflichtet,  wenn  das  Paten  trgosuch 
nach  der  Ansicht  des  Patentamtes  zur  weiteren  Verfol- 
gung sich  nicht  eignet,  vor  der  Bekanntmachung  (§  23) 
dem  Antragsteller  den  Katli  zu  ertheileu,  dass  er  das 
Gesuch  fallen  lasse,  und  eine  Frist  vorzuschreiben, 
innerhalb  derer  der  Antragsteller  sich  zu  erklären  hat, 
ob  er  den  Antrag  verfolgen  will.  Erklärt  der  Antrag- 
steller innerhalb  dieser  Frist,  dass  er  seinen  Antrag  auf- 
recht erhalte,  so  wird  das  weitere  Verfahren  nach  § 23 
cingeleitct,  jedoch  bei  der  Bekanntmachung  des  Patent- 
gesuches zugleich  veröffentlicht,  dass  dem  Antragsteller 
die  Verfolgung  des  Gesuches  vom  Patentamte  wider- 
rathen  sei. 

§ 25. 

Dem  Patentsueher  ist  gestattet,  bei  Einreichung 
seines  Gesuches  zu  beantragen,  dass  die  Veröffentlichung 
drei  Monate  lang  ausgesetzt  bleibe.  Das  Alter  des 
Patentgesuches  richtet  sich  nichtsdestoweniger  nach  der 
Zeit  der  Ueberreichung. 

§ 26. 

Frühestens  drei  und  spätestens  sechs  Monate  nach 
der  Bekanntmachung  des  Patentgesuches  im  amtlichen 
Blatte  hat  der  Patentsucher  das  liecht,  unter  Einzah- 
lung einer  Abgabe  vou  zehn  Thalern  auf  die  Bewilli- 
gung des  Patentes  auzutragen.  Er  muss  dabei  dem 
Patentamte  den  Nachweis  führen,  dass  der  Gegenstand 
des  Patentes  im  deutschen  Reiche  ausgeführt  und  in 
Gebrauch  gekommen  ist.  Das  Patentamt  kann  die  Frist 
von  sechs  Monaten  in  besonderen  Fällen  um  längstens 
ein  Jahr  verlängern. 

Ueber  den  Antrag  auf  Ertheilung  des  Patentes  hat 
das  Patentamt  (vergl.  jedoch  § 28)  zu  entscheiden  und  j 
das  Patent  entweder  abzuschlagen  oder  zu  bewilligen. 
Jedermann  hat  das  Recht,  dem  Pateutamte  Gründe 
gegen  die  Zulässigkeit  der  Patenterteilung  behufs  Be- 
rücksichtigung bei  dieser  Entscheidung  vorzulegen.  Das 
Patentamt  kann  die  behufs  seiner  Entscheidung  ihm  er- 
forderlich scheinenden  Untersuchungen  anordnen  oder 
dem  Patentsucher  die  Beibringung  von  Nachweisungen 
oder  Abstellung  von  Mängeln  aufgeben. 

§ 27. 

Der  Patentinhaber  ist  verpflichtet,  dem  Patentamte 
die  für  die  fortdauernde  Gültigkeit  seines  Patentes  ge- 
forderten Nachwcisuugen  zu  liefern. 

Die  §§  22  bis  27  enthalten  das  charakteristische  Verfahren 
de* Entwürfe«.  Sic  geben  (§27)  das Prinoipder  Voruntersuchung 
nicht  völlig  auf,  weichen  aber  dadurch  von  dem  preußischen 
Verfahren  vollständig  ah,  dass 

a)  das  Patentamt  vor  der  Bekanntmachung  des  Gesuche« 
und  der  Beschreibung  eine  consultative  Voruntersuchung 
eintreten  lasst  (§  24); 

b)  der  Entscheidung  des  Patentamtes  eine  vollständige 
Veröffentlichung  des  Patentgesuches  und  der  Beschreibung 
vorangebt  (§  23); 

c)  der  Gegenstand  des  Patentes  in  Deutschland  ausge- 
führt und  in  Gebrauch  gekommen  sein  muß,  bevor  da9  Pa- 
tent definitiv  nachgesueht  werden  kann  (§  20). 

Die  Bekanntmachung  des  Patentgesuches  ist  mit  einem 
provisorischen  Patentschutze  nicht  verbunden;  mit  der  dritten 
Bestimmung  (oben  c)  würde  dos  nicht  vereinbar  sein,  auch  i 


sonstige  Unzuträglichkcitcu  herbeiführen.  Der  Erlinder  kommt 
dadurch  allerdings  in  die  Lage,  dass  eine  gewisse  Zeit  hin- 
durch seine  Erfindung  von  Dritten  benutzt  werden  kaun. 
Da  aber  die  demnächstigc  Ertheilung  des  Patentes  in  Aussicht 
steht,  wird  dies  voraussichtlich  nur  in  beschrankter  Weise 
stattfiuden.  Wenn  in  der  Zwischenzeit  die  Erfindung  be- 
kannt wird , gereicht  das  dem  Erfinder  ohnehin  nachher  für 
die  Dauer  seines  Patentschutzes  zum  Nutzen.  Die  vorge- 
schlagene  Einrichtung  ist  aber  andererseits  für  den  Antrag- 
steller ein  Grund,  die  Sache  möglichst  zu  beschleunigen. 

Beide  Bestimmungen  dienen  dazu,  die  Entscheidung  des 
Patentamts  zu  erleichtern;  die  letztere  insbesondere  wird 
völlig  werthlose  oder  widersinnige  Dinge  fern  halten. 

Von  gewichtiger  Seite  ist  schon  vorlängst  das  System 
der  consultativen  Voruntersuchung  empfohlen.  Diesem  Sy- 
stem tragt  die  erste  Bestimmung  ( a ) Rechnung.  Das  Patent- 
amt soll  demnach,  wenn  dasselbe  die  Erßnduug  nicht  geeig- 
net halt,  um  das  Verfahren  mit  Erfolg  fortzusetzeu , dem 
Antragsteller  den  Rath  ertheilen,  von  seinem  Gesuche  abzu- 
sehen,  würde,  wenn  er  trotzdem  auf  die  Ertheilung  des  Pa- 
tentes bestellt,  das  Gesuch  veröffentlichen,  würde  dann  aber 
dabei  aussprecheu,  dass  die  Bekanntmachung  des  Gesuches 
gegen  den  Rath  des  Patentamtes  erfolge. 

Diese  Thätigkeit  des  Patentamtes  hat  nicht  die  Schwie- 
rigkeiten, welche  der  Behörde  hei  dem  preußischen  Verfahren 
ihre  Thätigkeit  verleiden.  Die  Natur  der  Ratherlheilung 
schliesst  den  hoben  Grad  von  Verantwortlichkeit,  der  mit  dem 
jetzigen  Verfahren  einer  definitiven  sofortigen  Entscheidung 
verbunden  ist,  aus.  W'ürde  in  einem  Falle,  der  sich  zur  Er- 
theilung des  Rathes  der  Nichtverfolgang  eignen  möchte,  das 
Gesuch  ohne  solche  Bemurkung  veröffentlicht,  so  ist  das  an 
sich  noch  keine  grosse  Beschwerde.  Würde  umgekehrt  der 
Rntli  ohne  Grund  ertheilt,  so  hat  der  Patentsueher  davon 
keine  materiellen  Nachtheile;  er  ist  nicht  gebindert,  seiuen 
Antrag  zu  verfolgen. 

Nach  § 26  findet  später  eine  Entscheidung  des  Patent- 
amtes über  die  Ertheilung  des  Patentes  Statt.  Der  Grund,  wes- 
halb der  Entwurf  hier  das  System  des  Anmcldungsverfah- 
rens  nicht  befolgt,  ist  der,  daß  ein  ertbeiltcs  Patent  das 
Publicum  in  die  Lage  bringt,  mit  dem  Patentbesitzer  streiten 
zu  mäßen,  und  dass  das  Gesetz  die  Staatsbehörde  nicht  nö- 
thigeu  will,  wenn  sic  die  Uchcrzeuguug  von  der  Unrecht- 
mnssigkeit  des  Antrages  bereits  gewonnen  hat,  trotzdem  das 
Publicum  in  die  Lage  zu  bringen,  dass  es  mit  dem  Patent- 
besitzer Proceßc  zu  führen  bat. 

In  der  Thut  ist  die  dem  strengen  Anmcldungsverfahren 
eigeutliümliclie  Nothwendigkeit , die  widersinnigsten  Patente 
zu  ertheilen,  ein  schwer  wiegender  Nachtheil  dieses  Verfah- 
rens, als  solcher  oft  bervorgehoben.  Diesen  Nacbtheil  ver- 
meidet der  Entwurf.  Er  will  aber  keineswegs  das  Patent  als 
Sache  der  Gnade  und  Willkür  hinstelleu  und  gestattet  daher 
dem  Patentsueher  den  Rechtsweg,  wenn  ihm  das  Patent  ohne 
Grund  abgeschlagen  wird  (§  28).  Die  Entscheidung  des 
Patentamtes  wird  dadurch  nicht  erschwert,  sondern  erleichtert. 
Da  das  Patentamt  weiss,  dass  seine  Entscheidung  nicht  un- 
fehlbar ist,  wie  jetzt  in  Preußen,  kann  cs  mit  viel  größerer 
Unbefangenheit  verfahren.  Würde  seine  Entscheidung  vom 
Gerichte  rectificirt,  was  jedoch  nicht  häufig  Vorkommen  dürfte, 
so  ist  die  Lage  des  Patentamtes  keine  andere,  als  die  einer 
Staatsanwaltschaft,  deren  Anträge  das  Gericht  verwirft.  Ihre 
Stellung  wird  durch  die  Möglichkeit  solcher  Verwerfung  und 
durch  das  thatsächlichc  Vorkommen  solcher  Fälle  keineswegs 
beeinträchtigt;  auch  die  Stellung  des  Patentamtes  wird  durch 
die  Möglichkeit  einer  gerichtlichen  Intervention  nicht  gefähr- 
det; im  Gegentheil  sie  wird  dadurch  freier  und  unbefangener. 

Der  § 25  hat  den  Zweck , die  Nachsuchung  ausländi- 
scher Patente  zu  erleichtern. 


Klagen  auf  Ertheilung  und  Aufhebung  von  Patenten. 

§ 28. 

Gegen  das  Patentamt  findet  eine  Klage  Statt,  wenn 
dasselbe  ohne  rechtmässigen  Grund  die  Ertheilung  des 
Patentes  absehlägt  oder  den  Patentschutz  entzieht. 
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Das  Patentamt  ist  befugt,  itn  öffentlichen  Interesse 
auf  Aufhebung  eines  crtheilten  Patentes  Klage  zu  erheben. 

Endlich  kann  Jedermann  durch  Klage  ein  ertheiltcs 
Patent  anfechten.  Zu  Gunsten  des  Klägers  wird  in 
diesem  letzten  Falle  entschieden,  wenn  sich  herausstellt, 
dass  das  Patent  überhaupt  nicht  hütto  crtheilt  werden 
sollen , oder  dass  der  Kläger  die  Erfindung  oder  Ent- 
dcckung,  für  welche  das  Patent  ertheilt  wurde,  gleich- 
zeitig oder  früher  gemacht  hat.  Diese  Entscheidung 
hat  zur  Folge,  dass  das  Patent  dem  Kläger  gegenüber 
unwirksam  bleibt. 

Das  Patentamt  kann  der  Klage  eines  Dritten  bei- 
treten und  in  demselben  Verfahren  die  allgemeine  Auf- 
hebung des  Patentes  beantragen. 

Der  § 28  bedarf  keiner  besonderen  Erläuterung,  er  recht- 
fertigt sich  durch  das  ganze  System  des  Entwurfes  und  durch 
das  schon  früher  Vorgotragene. 

Patentschutz. 

§ 29. 

Der  Patentschutz  erstreckt  sich  auf  die  ausschliess- 
liche Anfertigung  oder  Ausführung  des  Patentgngen- 
standes  und  auf  den  Handel  mit  demselben ; bei  Maschi- 
nen, Werkzeugen  und  Gcriithen,  sowie  bei  Fabrica- 
tionsmethoden  industrieller  Erzeugnisse  auch  auf  die 
ausschliessliche  Anwendung  zu  gewerblichen  Zwecken. 

Den  -Patentschutz  nach  Massgabe  dieses  Gesetzes 
geltend  zu  machen,  ist  lediglich  Sache  des  Patentinha- 
bers; er  kann,  was  er  zu  behindern  befugt  wäre,  be- 
schränkt oder  unbeschränkt  gestatten,  und  dazu  im 
Voraus  sich  verpflichten. 

Schon  im  Eingänge  ist  hervorgehoben,  dass  der  bisher 
in  Deutschland  geltende  Patentschutz  ungenügend  sei,  er  er- 
streckt sich,  abweichend  von  dem,  was  in  den  meisten  Län- 
dern Rechtens  ist,  nicht  auf  den  Handel  mit  den  Gegenstän- 
den eines  Patentes  Dagegen  ist  von  der  Einfuhr  keine  Rede, 
ln  der  That  lässt  sich  die  Einfuhr  patentirter  Gegenstände 
direct  nicht  verbieten;  ein  solches  Verbot  ist  aber  auch  un- 
nöthig.  Sollte  Jemand  im  Auslande  pafentirte  Gegenstände 
erwerben  ’ und  ohne  auf  andere  Weise  in  den  Patentschutz 
einzugreifen,  sie  in  das  Inland  herübernehmen,  so  ist  dabei 
kaum  etwas  zu  erinnern. 

§ 30. 

Patente,  welche  auf  Verbesserungen  an  bereits  pa- 
tentirten  Gegenständen  ausgestellt  werden,  schlossen 
die  Befügniss  auf  Ausübung  des  bereits  Patentirten 
nicht  in  sich. 

§ 31. 

Der  Inhaber  eines  Patentes  hat 

1)  gegenüber  der  deutschen  Kriegs-  und  Marine- 
Verwaltung  nicht  das  Hecht,  derselben  die  Be- 
nutzung seiner  Erfindung  zu  verbieten;  letztere 
ist  jedoch  verpflichtet,  nachträglich  eine  angemes- 
sene vom  Patcntgerichte  nach  billigem  Ermessen 
fcstzusctzcndc  Vergütung  für  die  Benutzung  der 
patentirtcu  Erfindung  zu  zahlen. 

2)  Auf  fremde  Schifte,  welche  sich  in  Gewässern 
deutscher  Herrschaft  befinden,  erstreckt  sich  das 
Hecht  des  Patentinhabers  auf  Patentschutz  nur 
insofern,  als  die  Erfindung  oder  Entdeckung  auf 


denselben  für  Zwecke  des  Absatzes  im  deutschen 
Reiche  angeweudet  wird. 

In  den  Vorschlägen  der  englischen  Parlaments-Commis- 
sion vom  29.  Juli  1884  kommt  unter  No.  7 vor,  dass  die. 
Regierung  das  Recht  haben  solle,  alle  patentirten  Erfindungen 
uueh  ohne  Einwilligung  des  Berechtigten  zu  benutzen  gegen 
eine  billige  vom  Finanzminisler  festzusetzende  Entschädigung. 
Eine  solche  Bestimmung  ist  im  luteresse  der  Landesregierung 
für  die  Kriegs-  und  Marine-Verwaltung  unentbehrlich;  diese 
würde  sich  ohnehin  an  die  Einwilligung  de»  Patentinhabers 
nicht  binden  können,  sobald  die  Benutzung  der  Erfindung  für 
Kriegs-  und  Mariuezwecke.  nöthig  wäre.  Die  Grenzen  der 
. Xothwcndigkoit  lassen  sich  aber  nicht  ziehen,  und  einen  Unter- 
schied zwischen  Krieg  und  Frieden  zu  machen,  ist  vollends 
unmöglich.  Es  ist  daher  eine  solche  Grenze  nicht  gezogen, 
sondern  dem  Ermessen  der  Verwaltung  freie  Hand  gelassen. 
Der  Berechtigte  muss  indess  nachträglich  entschädigt  werden. 
Die  Bestimmung  der  Entschädigung  durch  das  Patentgericht 
dürfte  dabei  das  Richtigste  sein. 

Man  kann  sehr  wol  auf  den  Gedanken  kommen,  den 
Grundsatz  dieses  Paragraphen  zu  verallgemeinern,  entweder 
in  der  Richtung,  duss  dem  Staat  allgemein  aus  Gründen  des 
öffentlichen  Interesses  ein  Enteignungsrecbt  beigelegt  wird, 
oder  in  der  Richtung,  dass  Jedermann  das  Recht  erhält,  ge- 
gen eine  billige,  vom  Gerichte  festzusetzende  Abgabe,  das 
Patentrecht  zu  benutzen.  Der  letztere  Weg  würde  wol  der 
geeignetste  sein.  Es  mag  der  weiteren  Verhandlung  über- 
lassen bleiben,  nach  dieser  Richtung  eine  weitere  Versöhnung 
des  allgemeinen  Interesses  mit  dem  Recht  des  Erfinders  an- 
zubnhtien.  Will  man  diesen  Weg  betreten,  so  ist  die  juristi- 
sche Constniction  nicht  schwierig. 

Eingriffe  in  das  Patentrecht. 

§ 32. 

Wer  das  Rccbt  des  Patentinhabers  oder  dessen 
Rechtsnachfolger  auf  Patentschutz  verletzt,  ist  dieselben 
zu  entschädigen  verpflichtet. 

Der  Beschädigte  kann  verlangen,  dass  anstatt  auf 
Entschädigung  auf  eiue  ihm  zu  cutrichtende  Geldbusse 
bis  zu  2000  Thlr.  erkannt  werde. 

Die  erkannte  Geldbusse  schlicsst  die  Geltendmachung 
eines  weiteren  Entschädigungsanspruches  aus. 

Wenn  derjenige,  welcher  das  Patentrecht  verletzt 
hat,  auf  Grund  entschuldbaren  thatsüchlichen  Irrthums 
in  gutem  Glauben  bandelte,  so  haftet  er  für  den  ent- 
standenen Schaden  nur  bis  zur  Hölle  der  Bereicherung. 

§ 33. 

Der  Anspruch  auf  Entschädigung,  Geldbusse  oder 
wegen  Bereicherung  kann  mit  keinem  anderen  Klage- 
anspruch in  demselben  Verfahren  combinirt  und  auch 
nicht  als  Widerklage  oder  im  Wege  der  Einrede  geltend 
gemacht  werden. 

§ 34. 

Darüber,  ob  ein  Schaden  entstanden  ist  und  wie 
hoch  sieb  derselbe  beläuft,  desgleichen  über  den  Bestand 
und  die  Höbe  der  Bereicherung  entscheidet  das  Gericht 
unter  Würdigung  aller  Umstände  nach  freier  Uebcr- 
zeugung. 

§ 35. 

Das  Gericht  kann  auf  Antrag  des  Klägers  die  ge- 
eigneten Massregeln  treffen,  um  weitere  Beschädigung 
des  klägerischen  Patentinhabers  durch  den  Beklagten 
zu  verhüten;  diese  Massregeln  können  in  Androhung 
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von  Strafen  und  in  der  Vernichtung  solcher  Sachen  und 
Vorrichtungen  bestehen,  deren  Besitz  bei  dem  Beklagten 
eine  fernere  Verletzung  des  Patentrechts  besorgen  lässt. 

§ 36. 

Dio  Klage  auf  Entschädigung,  Geldbusso  und  we-  j 
gen  Bereicherung  verjährt  rücksichtlich  jeder  einzelnen 
die  Klage  begründenden  Verletzung  des  Patentrechtes  in 
drei  Jahren. 

§ 37. 

Wenn  in  dem  Verfahren  über  diese  Klage  eine 
Frage  zu  entscheiden  ist,  welche  in  erster  Instanz  vor 
das  Reichs-Oberhundelsgericht  gehört,  so  hat  das  Gericht, 
sofern  nach  Lage  der  Sache  die  Frage  vorab  entschie- 
den werden  muss,  die  Sache  auszusetzen  und  zur  An- 
bringuug  der  Sache  bei  dem  Reichs-Oberhandelsgcrichtc 
der  einen  oder  anderen  Partei  eine  angemessene  Frist 
zu  bestimmen. 

§ 38. 

Sind  technische  Fragen,  von  welchen  die  Frage, 
ob  der  Verklagte  wegen  Verletzung  des  Patentrechtes 
zu  verurtheilcn  sei  oder  der  Betrag  des  Schadens  oder 
der  Bereicherung  abhängt,  zweifelhaft  oder  streitig,  so 
ist  der  Richter  befugt,  das  Gutachten  Sachverstäudiger 
einzuholen. 

Schlussbestimmung. 

§ 39. 

Der  Bundesrath  wird  mit  Ausführung  dieses  Gesetzes 
beauftragt. 

Die  Paragraphen  32  bis  39  sind  dem  Gesetze  über  den 
Nachdruck  tlnin liehst  nachgebildet,  indessen  passen  die  Be- 
stimmungen des  Gesetzes  über  den  Nachdruck  wegen  der  Ver- 
schiedenheit des  Gegenstandes  nicht  in  allen  Punkten. 

1)  Die  Erkennung  einer  öffentlichen  Strafe  ist  nicht  in’s 
Auge  gefasst-  Nach  § 35  kann  allerdings  das  Gericht,  falls 
eine  Verurtheilung  stattfindet,  dum  Beklagten  für  den  Wieder- 
holungsfall eine  Strafe  androhen.  Diese  Strafe  richtet  sich 
aber  nach  den  processualischen  Grundsätzen  und  bedarf  hier 
keiner  weiteren  Regelung. 


Die  nach  § 32  zulässige  Geldbussc  hat  den  Charakter 
einer  Privalstrafe  und  gestattet  dem  Gerichte,  den  Umstünden 
des  Falles  angemessene  Rücksicht  zu  tragen.  Die  Abwfigung 
des  Schadens  nach  dem  Ermessen  des  Gerichtes  genügt  dazu 
nicht;  trotz  der  im  § 34  dem  Gerichte  gestatteten  freien  Er- 
wägung muss  sich  dasselbe  doch  stets  an  dio  Frage  halten, 
wie  hoch  der  entstandene  Schaden  wirklich  ist.  Nun  können 
aber  Fülle  Vorkommen,  in  denen  cs  erforderlich  ist,  über  den 
wirklich  entstandenen  Schaden  hiuauszugehen,  und  dazu  giebt 
der  § 32  die  Möglichkeit. 

2)  Ebenso  wenig  bedarf  es  besonderer  Vorschriften  über 
die  Thcilnahme  au  der  Verletzung  des  Patentrechtes  oder  die 
Anstiftung  dazu.  In  dieser  Beziehung  reichen  die  allgemeinen 
civilrechtlichcn  Grundsätze  aus. 

3)  Dagegen  ist  aus  § 18  des  Gesetzes  über  den  Nach- 
druck die  Bestimmung  herübergenommen,  dass,  wenn  den 
„Veranstalter  des  Nachdrucks“  kein  Verschulden  trifft,  er  nur 
bis  zur  Höho  der  Bereicherung  haftet.  Nur  ist  dieses  in  der 
Weise  ausged rückt,  wie  in  dem  Gesetze  über  den  Nachdruck 
im  2ten  Alinea  bezüglich  des  Ausschlusses  der  Bestrafung, 
nämlich  dahin,  dass  diese  Beschränkung  der  Haftpflicht  ein- 
trilt,  wenn  derjenige,  welcher  das  Patentrecht  verletzt,  sich 
in  Folge  eines  entschuldbaren  thatsächlichen  oder  rechtlichen 
Irrlhums  im  guten  Glauben  befand. 

4)  Die  Vernichtung  der  widerrechtlich  fahricirten  Gegen- 
stände beziehungsweise  der  Fnbrication9mittel  ist  nicht  als 
allgemeine  Folge  der  Verurtheilung  angedroht,  sondern  dem 
Gerichte  überlassen,  im  einzelnen  Falle  nach  billigem  Er- 
messen zu  verfahren.  Beim  Nachdruck  konnte  man  spe- 
ciellcre  Bestimmungen  trefTcn,  beim  Patentwesen  ist  es  zweck- 
mässiger, diese  zu  vermeiden. 

5)  Die  Zuziehung  von  Sachverständigen  wird  durch  die 
zu  erwartende  deutsche  Civilprocessordnung  ohne  Zweifel  in 
allgemeiner  Weise  so  geordnet  werden,  dass  der  hierauf  be- 
zügliche § 38,  wenn  die  Processordnung  schon  bestände, 
Wegfällen  könnte;  da  diese  indess  noch  nicht  gilt,  so  ist  eine 
dem  § 30  des  Gesetzes  über  den  Nachdruck  nachgebildete 
Vorschrift  aufgenommen. 

6)  Die  Vorschrift,  dass  die  Klage  stets  selbstständig  an- 
gebracht werden  muss,  ist  deshalb  unbedenklich,  weil  sie 
etwas  vorschreibt,  was  schon  an  sich  zwockmässig  ist,  so 
dass  man  ohnehin  selten  davon  ab  weichen  wird;  sie  ist  aber 
nüthig  oder  doch  sehr  wünschenswert!!,  um  die  Competenz 
des  Patentgerichtes  in  letzter  Instanz  von  vornherein  klar  zu 
stellen  und  Complicationcn  zu  verhüten. 

7)  Die  Vorschrift  über  die  Verjährung  entspricht  dem 
§ 33  des  Gesetzes  über  den  Nachdruck. 


Berichtigung  zu  Heft  4. 
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Abhandlungen. 

Ueber  Herstellung  möglichst  genauer  Zahnflanken,  sowie  auch  über  die  zweck- 
massigsten  Grössenverhältnisse  der  Zähne  bei  Kreisevolventen -Verzahnungen. 

Von  E.  Hagen -Torn,  Ingenieur  in  St.  Petersburg. 

(Hieran  Figur  3 bis  13.  lila«  5.) 


Es  ist  schon  viel  über  Zahnräder  geschrieben  wor- 
den, besonders  in  deutschen  technischen  Zeitschriften, 
und  da  die  meisten  Verfasser  die  Fadenlinien -Verzah- 
nungen behandeln,  so  kann  man  daraus  ersehen,  dass 
die  praktischen  Vortheile  dieses  Systems  allerdings  fast 
allgemein  anerkannt  werden.  Dass  aber  trotzdem  dieser 
Gegenstand  durchaus  nicht  als  abgeschlossen  zu  betrachten 
ist,  beweist  die  in  jenen  Artikeln  herrschende  Uneinig- 
keit in  Betreff  der  zwecktnässigsten  Constructiousregcln 
und  der  praktisch  zu  befolgenden  Verzeichnungsmethoden. 

Was  nun  das  Verzeichnen  der  Zahuumrisse  anbetrilft, 
so  ist  es  in  der  That  auch  ziemlich  gleichgültig,  wie  man 
dabei  verfährt,  denn  abgesehen  davon,  «lass  die  angege- 
benen Methoden  schon  von  vornherein  nur  eine  Annä- 
herung an  die  genaue  Form  bezwecken,  werden  Modell- 
tischler und  Former  das  Ihrige  dazu  beitragen,  die 
Ungenauigkeit  der  Zalmilanken  zu  vergrössern.  Und 
schliesslich  kann  man  es  auch  nur  einem  glücklichen 
Zufalle  zuschreiben,  wenn  es  dem  Dreher  gelingt,  die 
Nabe  concentrisch  mit  dem  Evolutenkreise  uuszuhohren. 
Gewöhnlich  wird  aber  dieser  Zufall  schon  durch  un- 
gleichmässiges  Zusammenziehen  beim  Erkalten  des  Guss- 
stückes unmöglich  gemacht. 

Aus  «len  angeführten  Gründen  folgt,  «lass  die  mehr 
oder  weniger  grosse  Genauigkeit  einer  Verzeichnungs- 
methode  nur  Nebensache  ist,  und  der  praktische  Werth 
derselben  mehr  in  ihrer  Einfachheit  liegt.  Das  einfachste 
Verfahren  «lürftc  aber  folgendes  sein: 

Man  macht  bei  «lern  Modell  «lie  Kranzbreite  an  ihrem 
äussersten  Rande  etwas  grösser  als  die  Zahnbreite,  so 
wie  cs  in  Fig.  3,  Blatt  5,  im  Durchschnitt  zu  sehen  ist. 
Derjenige  Theil  des  Badmodelles,  aus  welchem  die  Zähne 
geschuitten  werden  sollen,  ist  dort  mit  Z,  bezeichnet. 
Nachdem  nuu  Thcilung  und  Zahndicke  auf  dem  Evo- 
lutenkreise *)  aufgetragen  sind;  nimmt  man  einen  Faden 

*)  Hier  wird  angenommen,  dass  der  Fusskivis  entweder  mit 
dem  Kvnlntenkreiiw  rusnmmenfuHt , wie  dies  von  Prof.  Wiobo  im 
„Civilingcnieur" , 1861,  zuerst  vorgeschlagen  wurdo,  oder  von  etwas 
kleinerem  Durchmesser  ist.  Uebrigen*  wird  von  den  Dimensionen  «lor 
Zähne  weiter  unten  die  ltedn  sein. 

XVI. 


(ungefähr  von  der  Länge  eines  Achtels  der  Evoluten- 
kreis-Peripherie), und  befestigt  seine  beiden  Enden  au  je 
einen  eisernen  Stift,  möglichst  nahe  an  dessen  Spitze. 
Sodann  setzt  inan  einen  der  Stifte  auf  einen  Thcilpunkt 
«les  Evolutenkreises,  zieht  den  Faden  straff,  indem  man 
ihn  um  den  Evolutenkreis-Cyliuder  c wickelt,  und  fixirt 
schliesslich  das  andere  Ende  des  Fadens  mittelst  des 
daran  befindlichen  Stiftes.  Auf  diese  Art  wird  durch 
den  ersten  Stift  beiin  Abwiekeln  des  Fadens  der  Zahn- 
umriss  verzeichnet. 

Durch  Versetzen  «1er  Anfangslagen  der  Stifte  auf 
dem  Evolutenkreise  um  «lie  Grösse  der  Theilung  und 
wiederholtes  Abwickeln  «les  Fadens  werden  alle  Zalm- 
utnrisse  der  Reihe  nach  verzeichnet.  — 

Für  Kegelräder  wäre  statt  des  Evolutcnkreis-Cylin- 
ders  «1er  Evolutenkreis -Kegel  aus  dem  Modell  hervor- 
tretend zu  machen,  sowie  auch  die  Zähne  ntn  «lickeren 
Ende  durch  eine  Kugeloberfläche  zu  begrenzen,  welche 
die  Kegelspitze  zum  Centrum  hätte. 

Es  ist  klar,  dass  jeder  Modelltischler  dieses  Ver- 
fahren befolgen  kann,  falls  er  nur  Acht  darauf  giebt, 
den  den  Znhnumriss  verzeichnenden  Stift  beständig  nor- 
mal zur  Endfläche  «les  Zahnes  zu  halten,  was  darum 
nothwendig  ist,  weil  der  Faden  doch  nicht  an  der  aller- 
äussersten  Spitze  des  Stiftes  befestigt  werden  kamt,  und 
folglich  hei  verschiedenen  Neigungswinkeln  des  Stiftes 
dessen  Spitze  von  der  richtigen  Curve  abweichen  muss. 
Doch  auch  dieser  Uebclstand  lässt  sieh  beseitigen  mit 
Hülfe  des  in  Fig.  4 skizzirten  Apparates. 

Das  Rudtnodell  R wirtl  auf  eine  in  Lagern  ruhende 
Axe  a fest  aufgesetzt,  nachdem  zuvor  der  Kopfkreis  der 
Zähnczakl  entsprechend  gctheilt  worden  ist.  Neben  «lern 
Radntodell  befindet  sich  eine  senkrechte  Stange  S,  längs 
welcher  ein  bügelförmiges  Stüek  li  verschiebbar  und  in 
beliebiger  Höhe  zu  fixiren  ist.  I Itirch  die  Enden  dieses 
Bügels  /f,  Fig.  5,  gehen  zwei  Stifte  *,  *,  welche  in  er- 
forderlicher Entfernung  von  einander  durch  die  Klemm- 
schrauben I-,  k fixirt  werden  können.  Diese  Stifte  sind 
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durch  je  einen  Faden  mit  den  Spitzen  der  Stifte  t ver- 
bunden, welche  ihrerseits  durch  die  mit  Klemmschrauben 
versehenen  Enden  eines  Bügels  C gehalten  werden,  wel- 
chen man  beim  Griffe  g anfasst.  Nachdem  man  nun 
die  Stifte  beider  Bügel,  der  Zuhnbreite  entsprechend, 
einander  genähert  hat,  legt  man  beide  Fäden  mittelst 
des  Bügels,  den  man  in  der  Hand  hält,  um  die  zu  beiden 
Seiten  des  Modells  vorspringenden  Theile  des  Evoluten- 
kreis-Cj  linder»,  wie  es  aus  Fig.  4 ersichtlich  ist.  Sollten 
die  Stifte  des  Bügels  C der  Kadaxe  nicht  parallel  sein, 
so  kann  man  den  Bügel  B auf  der  Stange  etwas  ver- 
drehen und  ihn  alsdann  mittelst  der  Schraube  A be- 
festigen. Darauf  bringt  mau  durch  Drehung  des  Rades 
einen  der  Theilpunktc  unter  die  Spitze  des  auf  der  gc- 
theiltcu  Seite  des  Radmodelles  befindlichen  Stiftes,  und 
verzeichnet  den  Umriss  einer  Zahnflanke  durch  Auf- 
wickeln der  Fäden  gleichzeitig  auf  beiden  Seiten  des 
Radmodelles. 

Um  die  zwei  Curven  der  Zahnumrisse  zu  ver- 
zeichnen, braucht  mau  nur  die  Fäden  nach  der  anderen 
Richtung  hin,  also  in  Fig.  4 von  unten,  um  den  Evo- 
lutenkreis-Cylinder  zu  wickeln. 

Dieses  Verfahren  würde  wol  die  genaueste  Verzeich- 
nung der  Zahnumrisse  liefern,  die  überhaupt  erreicht 
werden  kann.  Doch,  wie  schon  bemerkt,  das  fertige 
Zahnrad  wird  darum  noch  lange  nicht  grossen  Anfor- 
derungen an  Genauigkeit  genügen,  und  falls  Letztere 
dennoch  erforderlich  ist,  wird  man  zum  Justircu  der 
Zähne  schreiten  müssen.  Wird  dies  uuu  von  Haud  aus- 
geluhrt,  so  können  doch  nur  die  gröbsten  Fehler  besei- 
tigt werden,  und  eine  Maschine  anzuschaffen,  welche 
ausschliesslich  nur  diesem  Zwecke  dienen  sollte,  mag 
vielen  Fabricanten  mit  Recht  als  eine  Ausgabe  erscheinen, 
die  sich  schlecht  bezahlt  macht. 

Meine  Absicht  ist  es  nun,  eine  Maschine  anzugeben, 
mittelst  welcher  man  auf  das  Genaueste  die  Zähne  ju- 
stiren,  und  welche  nebenbei  auch  als  gewöhnliche  Feil- 
maschiue  benutzt  werden  kann. 

Bekanntlich  haben  die  sogenannten  Shapingma- 
schinen  (System  Whitworth)  auch  eine  Vorrichtung 
zum  Abhobelu  cyliudrischer  Flächen.  Der  zu  bearbei- 
tende Gegenstand  wird  auf  einer  Axe  befestigt,  welche 
der  Schneidelinie  parallel  läuft  uud  nach  jedem  Schnitte 
um  einen  der  Spaudicke  entsprechenden  Winkel  gedreht 
wirfl.  Dabei  erhält  der  Schlitten  mit  dem  Werkzeug- 
halter keinerlei  Seitenbewegung,  so  dass  also  die  beho- 
belte Fläche  ein  Kreiscyliuder  oder  ein  Thcil  eines  sol- 
chen wird.  Lässt  man  nun  aber  nach  jedem  Schnitt 
gleichzeitig  mit  der  Drehung  des  zu  bearbeitenden  Ge- 
genstandes auch  das  Werkzeug  eine  Seitenbewegung 
machen,  so  kann  man  cylindrische  Flächen  von  belie- 
biger Leitlinie  erhalten. 

Denken  wir  uns  nun,  wir  hätten  die  Zahuflankcn 
eines  Stirnrades  abzuhobeln.  Das  Rad  sei  nach  vorher- 
gegangener Bearbeitung  auf  der  Drehbank  auf  die  oben- 
genannte Axe  fest  aufgesetzt,  und  die  Entfernung  dieser 
Axe  von  der  horizontalen  Liuic,  welche  durch  alleinige 
Seitenbewegung  der  Spitze  des  Sclmeidewerkzeuges  be- 


schrieben wird,  sei  gleich  dem  Halbmesser  des  Evolutcu- 
kreises.  Mit  anderen  Worten:  Die  Spitze  des  Werk- 
zeuges bewege  sich  nur  in  derjenigen  horizontalen  Ebene, 
welche  den  Evoluteukreis-Cy linder  tangirt.  Nun  werde 
Schueidewerkzeug  und  Zahnrad  gegeneinander  so  ge- 
stellt, wie  Fig.  6 es  amleutet,  dass  also  der  erste  Span 
längs  der  Zahnbreite  am  Kopfende  abgenommen  wird. 
Ist  nuu  ausserdem  die  Bewegungsübertragung  der  Art, 
dass  die  mittlere  Seitengeschwindigkeit  des 
Werkzeuges  und  die  mittlere  Umfangsge- 
schwindigkeit des  Evolutenkreises  einander 
gleich  sind,  so  wird  die  Zahuflauke  die  erforderliche 
Form  erhalten.  Der  schneidende  Punkt  des  Werkzeuges 
bewegt  sieh  dann  nämlich  in  der  Projcction  auf  die  ver- 
ticale  Ebene  des  Evolutenkreises  relativ  zum  Rade,  ganz 
so  als  wäre  es  ein  Punkt  eines  straffen  Fadens,  der  sich 
auf  den  Evolutenkreis  aufwickelt. 

Das  Werkzeug  habe  zwei  schneidende  Eeken,  a 
und  n,  die  jedoch  nicht  gleichzeitig  zur  Wirkung  kom- 
men, und  die  Stahlbreite  an  sei  gleich  der  der  Zahn- 
lücke pm,  gemessen  auf  dem  Evolutenkreise ’).  Wenn 
nun,  nachdem  die  Ecke  n die  Flauke  nm  eines  Zahnes, 
vom  Kopfende  bis  zum  Evolutenkreisc,  eben  abgehobclt 
hat,  die  Seitenbewegung  und  Rotation  nach  denselben 
Richtungen  fortduuem,  so  wird  die  Ecke  a die  Flanke 
pg  des  nächsten  Zahnes  vom  Evolutenkreise  bis  zum 
Kopfkreise  bearbeiten. 

Nuehdem  auf  diese  Weise  die  Zahnlücke  »,m,p,q 
justirt  worden,  setzt  man  die  Maschine  still  und  kann 
nun  zur  Bearbeitung  des  nächsten  Lücke  auf  zweierlei 
Art  schreiten.  Sind  nämlich  alle  Zahndicken  am  Kopf- 
kreise schon  markirt,  so  bringt  man  Werkzeug  uud  Rad 
von  Hand  iu  die  in  Fig.  7 angedeutete  Lage,  wobei  eine 
Beseitigung  des  todteu  Ganges  für  die  gleich  zu  erfol- 
gende lietourbcwcgung  nicht  zu  vergessen  ist.  Daun 
stellt  man  den  .Schalthaken  um  und  lässt  die  Maschine 
zurückgehen,  so  dass  die  zweite  Lücke  bei  der  durch 
die  Pfeile  augedenteteu  Retourbewegung  bearbeitet  wird. 

Bei  dem  zweiten  Verfuhren  erspart  man  die  Mühe: 
die  Tbeiluug  auf  dem  Rade  selbst  auszuführen,  muss 
aber  dafür  die  Maschine  uni  einen,  in  Grade  getheilten 
Kreis  vervollständigen.  Wenn  nun  die  erste  Lücke  ab- 
gehobelt und  die  Maschine  still  gesetzt  ist,  bringt  man 
Schneidwerkzeug  und  Rad  von  Haud  iu  die  Anfangs- 
lagen zurück,  uud  dreht  nun  das  Rad  allein  um  einen 
der  Theilung  entsprechenden  Winkel,  welcher  auf  dem 
obeu  erwähnten  Kreise  abzuleseu  ist.  Dann  wird  die 
Maschine  wieder  in  Gang  gesetzt  und  also  die  nächste 
Zahnlücke  hei  derselben  Bewegungsrichtung  bearbeitet 
wie  die  erste. 

Um  Räder  von  verschiedenen  Durchmessern  zu  ju- 
stircii,  muss  man  natürlich  das  Verhäitniss  der  Seiten- 
geschwindigkeit des  Werkzeuges  zu  der  Winkelgeschwin- 
digkeit des  Rades  beliebig  verändern  können.  Ausserdem 
wären  auch  die  existireiideu  Fcilmaschiucn  nur  ttir  zwi- 
schen engen  Grenzen  liegende  Räderdurchincsser  an- 

*)  Es  wird  auch  liier  vorausgesetzt,  dass  der  Evolutoakreis  voo 
etwas  grösserem  Durchmesser  als  der  Fiuskreis  ist. 
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wendbar,  falls  man,  wie  oben  der  Einfachheit  wegen 
vorausgesetzt  wurde,  das  Und  auf  die  zum  Uundliobein 
vorhandene  Axe  aufsetzen  wollte;  denn  der  Werkzeug- 
halter kann  nur  um  einige  Zoll  gehoben  oder  gesenkt 
werden.  Für  grössere  Räder  wäre  überhaupt  eine  Stoss- 
m aschine  bequemer,  indem  dann  das  Rad  in  horizon- 
taler Lage  bearbeitet  -werden  könnte.  Doch  ist  es  auch 
nicht  meine  Absicht,  hier  ein  vollständiges  Project  mit 
allen  Details  zu  liefern;  das  Mitgetheilte  wird  jedem 
Constructeur  genügen,  um  eine  F eil-  oder  Stossmascliine 
zu  entwerfen,  welche  zum  Bearbeiten  der  Radzähne 
dienen  könnte. 

Was  das  Justiren  der  Kegelräder  betrifft,  so  ge- 
staltet sich  die  Aufgabe  zwar  etwas  complicirter,  kann 
jedoch  ebenfalls  durch  Anwendung  zusammengesetzter 
Bewegung  gelöst  werden. 

Um  zu  veranschaulichen,  welche  Bewegungen  dem 
Rade  zu  diesem  Zwecke  mitzutheilen  wären,  stellen  wir  uns 
einen  Kegel  vor.  Fig.  8,  welcher  auf  einer  Ebene  gewälzt 
wird,  so  dass  die  Kcgelspitzc  S beständig  dieselbe  Lage 
beibehält.  Diese  Wälzung  nach  der  Richtung  des  Pfeiles  n 
wird  zugleich  von  einer  Rotation  des  Kegels  um  seine 
eigene  Axe  nach  der  Richtung  in  begleitet,  und  selbst- 
verständlich sind  hierbei,  da  keine  Gleitung  stattfindet, 
die  Geschwindigkeiten  eines  Punktes  .-1  der  Kegelfläche 
nach  den  Richtungen  m und  n einander  gleich.  Irgend 
eine  Linie  S,p  in  der  Ebene  PQ  beschreibt  dabei  relativ 
zum  Kegel  eine  Fläche  .$ p q,  welche  offenbar  die  ver- 
langte Zuhnflanke  ist. 

Wenden  wir  uns  nun  zu  der  in  Fig.  9 und  10  skiz- 
zirten  Vorrichtung. 

C sei  die  Endansicht  einer  Feilmnschiue  und  ß das 
Schneidcwerkzeug.  Die  horizontale  Schnittlinie  sei  S p; 
durch  diese  Linie  denken  wir  uns  eine  horizontale  Ebene 
gelegt,  welche  der  Ebene  PQ  in  Fig.  8 entspricht.  S 
stellt  die  unbewegliche  Kcgelspitzc  vor  und  8 0 die  in 
S und  0 gelagerte  Axe,  auf  welche  das  zu  bearbeitende 
Kegelrad  S A B fest  aufgesetzt  ist  Der  Sector  o, 
welcher  die  Lager  S und  0 trägt,  wird  durch  den 
Wurm  w um  die  senkrechte  Linie  ST  gedreht.  Der 
Kranz  des  Sectors  stützt  sich  auf  die  Rollen  t.  Auf 
dem  Ständer  der  Grundplatte  g ist  der  Theil  M eines 
Kegelradkranzes  befestigt,  dessen  Axe  mit  der  Linie  ST 
und  dessen  Spitze  mit  S zusammenfallen. 

Wird  nun  der  Sector  />  mit  den  darauf  befindlichen 
Lagern  mittelst  des  Wurmes  nach  der  Richtuug  n ge- 
dreht, Fig.  10,  so  erhält  das  zu  bearbeitende  Rad  gleich- 
zeitig noch  eine  Rotation  um  die  eigene  Axe  nach  der 
Richtung  m,  durch  das  mit  AI  in  Eingriff  befindliche 
Kegelrad  N,  welches  ebenfalls  auf  die  Axe  SO  taufge- 
setzt ist.  Der  Schlitten  mit  dem  Werkzeughalter  erhält 
dabei  keine  seitliche  Verrückung,  so  dass  also  die  Linie 
Sp  eine  beständige  Lage  cinniinmt,  relativ  zum  Kegel 
SAB  aber  die  erforderliche  Zahntlanke  beschreibt,  falls 
zwischen  M und  N das  richtige  Uebersetzungsvorhält- 
uiss  existirt. 

Dieses  Verhältnis  bestimmt  sieb  aber  folgendcr- 
massen : 


Es  sei: 

die  Seitenlänge  des  Evolutenkreiskegels  SA  = L; 
der  Halbmesser  AD  = Ä; 

die  Winkelgeschwindigkeit  um  die  Axe  ST—ic; 
- Winkelgeschwindigkeit  um  die  Axe  SO  = tct, 
und  der  Winkel  ASD  — tt. 

Da  nun  die  Geschwindigkeiten  des  Punktes  A nach 
den  Richtungen  n und  m einander  gleich  sein  müssen, 
so  ist  also  die  Gleichung 

Lic  = Rict 

erforderlich,  daher  das  gesuchte  Umsetzungsverhältniss: 

tr  A' 

— = _ — sin  a. 
w,  r. 

Hieraus  ersieht  man,  dass  das  Umsetzungsverhältniss 
zwischen  M und  N nur  vom  Winkel  n abhängt,  also 
von  den  übrigen  Dimensionen  des  zu  bearbeitenden  Kegel- 
rades  völlig  unabhängig  ist.  Folglich  kann  man  auch 
eine  ganze  Serie  von  Kegelrädern  gleichzeitig  bearbeiten, 
wenn  nur  Zähnczuhl  und  Axenwinkel  bei  allen  gleich, 
die  Dimensionen  jedoch  dem  Abstande  eines  jeden  Rades 
von  der  gemeinschaftlichen  Kegelspitze  5 proportional 
sind.  Dabei  muss  natürlich  die  Maschine  stark  genug 
gebaut  sein,  um  einen  so  grossen  Hub  zu  gestatten. 

Das  Abhobeln  beginnt  man  am  Kopfende  einer 
Zahntlanke,  und  dem  entsprechend  muss  auch  die  An- 
fangslage des  Sectors  />  sein.  Ist  die  Breite  des  Werk- 
zeuges gleich  der  engsten  Stelle  der  Zahnlücke,  so  kann 
man  die  nächste  Flanke  derselben  Lücke  vom  Fussendc 
zu  bearbeiten  anfangen,  muss  jedoch  vorher  den  Schlitten 
mit  dem  Werkzeuge  um  die  Breite  des  Werkzeuges 
verschieben  und  damit  die  zweite  schneidende  Ecke  in 
die  Linie  Sp  bringen. 

Um  Räder  von  verschiedenem  Axenwinkel  bnarheiten 
zu  können,  muss  das  Lager  O beliebig  höher  oder  nie- 
driger gestellt  und  nebenbei  auch  auf  dein  Sector  radial 
verschoben  werden  können.  Auch  muss  die  Construc- 
tion  der  Lager  in  S und  O verschiedene  Neigungswinkel 
der  ltadaxe  gestatten,  tim  verschiedene  Umsetzungs- 
verhältnisse zwischen  M und  N zu  erhalten,  braucht 
nur  das  Rad  N entsprechend  uiugetauscbt  werden  zu 
können. 

Ist  die  Montage  der  Maschine  sorgfältig  ausgeftlhrt, 
so  werden  sich  bei  Bearbeitung  der  Kegelräder  keine 
besonderen  Schwierigkeiten  bieten  können,  ausser  etwa 
das  richtige  Einstellen  des  Werkzeuges,  dessen  schnei- 
dende Ecke  genau  in  die  durch  die  Kegelspitze  ri  ge- 
bende Linie,  fidlen  muss. 

Das  Bearbeiten  der  Zahnflauken  wäre  somit  ganz 
analog  dem  Schneiden  der  Schraubengewinde  auf  der 
Drehbank  auszufilltrcn.  In  beiden  Fällen  bleibt  das 
Grundpriticip  dasselbe,  nämlich:  entsprechende  relative 
Bewegung  des  Werkzeuges  zu  dem  zu  bearbeitenden 
Gegenstände  hcrzustcllen.  Die  zur  Herstellung  richtiger 
Zahnflauken  erforderlichen  Bewegungen  sind  ebenso  ein- 
facher Natur  wie  diejenigen,  welche  beim  Schrauben- 
schneiden in 'Anwendung  kommen,  folglich  kann  auch 
ihre  praktische  Verwirklichung  keine  neuen  Schwierig- 
keiten bieten. 
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Die  wesentlichen  Vortheile,  welche  die  Anwendung 
des  von  mir  vorgeschlagencn  Principe«  zuui  Justireu 
der  Radzähne  vor  jedem  anderen  System  von  Zalm- 
schneidemaschinen  voraus  hat,  sind  folgende: 

1)  können  auch  Kegelräder  bearbeitet  werden,  was 
meines  Wissens  durch  die  bis  jetzt  existirenden  Ma- 
schinen nicht  ausführbar  ist; 

2)  wird  eine  Genauigkeit  der  Zahnfonnen  erzielt, 
wie  sie  auf  keiner  anderen  Maschine  so  vollkommen  er- 
reicht werden  kann,  und  zwar  aus  dem  Grunde,  weil 
bei  der  vorgescldageuen  Bearbeitungsmethode  die  Rich- 
tigkeit der  Zahuflanken  gewissermassen  unabhängig  von 
der  Form  des  Schneidewerkzeuges  ist; 

3)  kann  die  Maschine  auch  den  Zweck  einer  ge- 
wöhnlichen Feilmaschine  erfüllen; 

4)  ist  die  Herstellung  des  Werkszeuges  unvergleich- 
lich billiger  nls  diejenige  der  sonst  üblichen  Fräse. 

Die  Grössen  Verhältnisse  der  Uadzähne. 

Es  war  ursprünglich  meine  Absicht,  die  weiter  unten 
gegebenen  Constructionsregeln  viel  umständlicher  zu  be- 
gründen, als  es  nunmehr  geschehen  soll,  nachdem  mir 
kürzlich  ein  Artikel  des  Hrn.  Büttner*)  vor  die  Augen 
gekommen  ist,  in  welchem  ich  meine  Ansichten  grössten- 
theils  bereits  ausgesprochen  finde.  Nur  in  einem  für 
die  Praxis  nicht  unwesentlichen  Punkte  stimme  ich  mit 
dem  Verfasser  nicht  überein,  nämlich  darin,  dass  es  aus 
irgend  welchem  Grunde  geboten  sein  sollte,  die  Abmes- 
sung der  Zahndicke  auf  einem  besonderen  Kreise  vor- 
zunehmen. Ilr.  Büttner  sagt  auf  S.  311,  „dass  mau 
für  die  Abmessung  der  Zahndicke  einen  neuen  Kreis 
verzeichnen  muss,  ist  nicht  bequem,  wollte  man  dieselbe 
aber  auf  den»  Evolutenkreise  vornehmen,  so  müsste  mau 
die  Zahndicke  als  eine  Function  der  Zähnezahlen 
geben,  welche  Function  aber  wegen  der  Disconti-* 
uuität  der  Lagen  der  Evolutenkreise  auch  keine 
contiuuirliche  sein  könnte.  Deshalb  halte  ich  die  Ein- 
führung der  mittleren  Kreise  für  das  unter  Umständen 
einfachste  Mittel,  um  ziemlich  gleiche  (Flnnken-)  Spiel- 
räume zu  erhalten“. ...  Es  soll  hier  doch  wol  von  den 
Lagen  hinsichtlich  der  Fusskreise  die  Rede  sein.  Wozu 
macht  aber  der  Hr.  Verfasser  den  Evolutenkreis  von 
dem  Fusskreise  abhängig  und  nicht  lieber  umgekehrt, 
da  doch  der  Erstere  eine  viel  wichtigere  Rolle  spielt? 
Und  weshalb  muss  denn  die  Zahndickc  auf  dem  Evo- 
lutenkreise als  eine  Function  der  Zähnezahl  gegeben 
werden?  Selbst  wenn  dies  unumgänglich  .wäre,  kann 
es  doch  nicht  nls  eine  besondere  Complication 
angesehen  werden,  denn  die  Zahndicke,  uuf  dem 
besonderen  Kreise  gemessen,  von  der  Zähnezabl  ab- 
hängig zu  machen,  hält  er  doch  auch  für  zweckmässiger. 
Und  einen  für  alle  Zähnezahlen  und  Uebcrsetzungsver- 
hältnisse  gleichen  Flankenspielraum  erhält  der  llr.  Ver- 
fasser doch  nicht,  wn6  aber  auch  gar  nicht  nothwendig, 
falls  überhaupt  nut;  genügender  Spielraum  in  jedem  Falle 
vorhanden  ist. 


Die  Zahnformen,  welche  ich  auf  dem  Wege  der 
Rechnung  und  des  Probircns  als  die  zweckmässigsteu  go- 
gefunden  habe,  sind  nur  wenig  verschieden  von  denen 
des  Hrn.  Büttner.  Jedoch  sind  die  Regeln  für  die 
auszuführenden  Abmessungen,  welche  ich  vorschlagen 
möchte,  etwas  einfacher  und  zwar  folgende: 

1.  Theiluug  t uud  Zahudicke  d werden  auf  dem 
Evolutenkreise  gemessen,  und  zwar  ist  der  Einfachheit 
wegen  für  alle  Räder:  d—  0,G  t.  Gleiche  Theiluug  vor- 
ausgesetzt, muss  in  Folge  dieser  Annahme  bei  einem 
Rade  von  kleinerer  Zähnezahl  die  Entfernung  des  Schnitt- 
punktes der  Zahuumrisse  vom  Evolutenkreise  kürzer 
ausfallen  als  bei  einem  Rade  von  grösserer  Zähnezahl. 
Deshalb  kann  auch  der  Kopfkreis  bei  kleinen  Zähne- 
zahlen nicht  ebensoweit  ausserhalb  des  Evolutenkreises 
liegen,  wie  es  bei  grösseren  Zähnezahlen  möglich  ist. 
Ist  aber  die  Verschiedenheit  der  Zahnlängen  zweier  in 
Eingrift’  befindlicher  Räder  eine  zu  bedeutende,  so  wird 
die  Eingriffsdauer  beeinträchtigt.  Andererseits  ist  zu 
berücksichtigen,  dass  das  Verhültniss  der  Zahnlange  zur 
Zahnlücke  bei  grossen  Zähnezahlen  nicht  zu  klein  ge- 
nommen werden  darf,  damit  die  Kopfdicken  der  Zähne 
genügenden  Spielraum  in  den. Lücken  des  anderen  Rades 
behalten*),  ohne  dass  zu  diesem  Zwecke  die  Axcnent- 
femung  vergrössert  zu  werden  brauchte.  Dies  alles  in 
Betracht  gezogen,  mache  ich. 

2.  Die  Zähnelänge  l **),  gemessen  vom  Evoluten- 
kreise bis  zum  Kopfkreise,  mit  der  Zähnezahl  2 variabel, 
und  zwar  ist: 

für  2 = 1 1 bis  16,  l — 0,55  t, 

- 2 = 17  - 35,  l — 0,6 £, 

- 2 = 36  - 50,  l = 0,os  t, 

- 2=  51  - ‘120,  /=  0,75t, 

- r >120,  l = 0,s  t. 

Die  Lage  des  Fusskreises  muss  folgenden  Anfor- 
derungen genügen: 

a)  Die  Zähne  des  grösseren  Rades  sollen  bei  einmal 
festgesetzter  Axenentfemuiig  einen  genügenden  Scheitel- 
spielraum haben,  damit  soleheu  Zufälligkeiten , welche 
die  beabsichtigte  Entfernung  zwischen  den  Rädern  ver- 
ringern könnten,  Rechnung  getragen  wird. 

b)  Die  ganze  Zuhnläugc  C soll  nicht  zu  gross  aus- 
fallcn,  damit  das  Rad  nicht  geschwächt  wird. 

Demgemäss  mache  ich : 

3.  für  Räder  mit  : <T17  den  Halbmesser  des  Fuss- 
kreises um  0,15  t, 

für  Räder  mit  17  < 2-<51  den  Halbmesser  des 
Fusskreises  um  0,1  f 

kleiner  als  denjenigen  des  Evolutenkreises;  für  z > 50 
sind  beide  Kreise  zusaniincufallend  zu  machen. 

Auf  diese  Art  wird  die  ganze  Zahnlänge  bei  glei- 

*)  Dieser  Bedingung  könnt«  auch  dadurch  genügt  werden,  dass 
man  </  kloincr  nnuätime  etwa  d — 0,55  i;  doch  hätte  dies  den  Nach- 
tlieiL,  dass  die  ltäder  hei  gleicher  Zähueznh)  und  gleichem  Zahndruck 
beträchtlich  grösser  ausfallen  müssten. 

**)  Unter  Zahnlänge  soll  in  diesem  Artikel  überhaupt  nur  ilio 
unter  2 angegebene  Grösse  verstanden  werden . falls  nicht  ausdrück- 
lich ganze  Zahnlängc  gesagt  ist. 


*)  Vorgl.  Btl.  XV,  S.  305  d.  Z. 
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eher  Theilung  je  nach  der  Zähnozahl  drei  verschiedene 
Werthe  erhalten: 

für  z = 1 1 bis  35  ist  f = 0,7  t, 

- z—  36  - 120,  r—  0,75  t, 

- :>  120,  t — - 0,s  l. 

Damit  aber  die  Festigkeit  der  Radzähne  trotz  der 
verschiedenen  Werthe  von  t dennoch  für  alle  Ziikne- 
zahleu  gleich  bleibt,  setze  ich  nach  dem  Vorschläge  des 
Prof.  Wiebe: 

4.  die  Zahnbreite  Ä für  alle  Zähneznhlen  = 4 f . 

5.  die  Axenentfemung  zweier  Räder,  falls  das  klei- 
nere derselben  nicht  über  50  Zähne  hat,  rechne  man: 

O o — 0 — R — t—  r -f-  ln , 

wo  Fig.  11,  die  nach  2)  bestimmte  Zahnlänge  des 
grösseren  Rades  bezeichnet. 

Bei  dieser  Annahme  tangirt  also  der  Kopfkreis  des 
grösseren  Rüdes  den  Evolutcukreis  des  kleineren. 

Hat  jedoch  das  kleinere  Rad  mehr  als  50  Zähne, 
also  keinen  radialen  Zahnfussansatz,  so  mache  mau  C 
um  0,1  t grösser,  folglich: 

C = H -l-  r -f—  ^ 0,i  t. 

Nun  wäre  es  wichtig,  die  kleinste  Zähnezahl  zu  er- 
mitteln, welche  bei  den  gemachten  Annahmen  einem 
vollkommenen  Satzrade  entspricht,  also  einem  Rade, 
welches  nicht  allein  mit  jedem  grösseren  von  gleicher 
Theilung,  sondern  auch  mit  einem  gleich  grossen  zu- 
sammen arbeiten  kann,  ohne  dass  die  Eingriffsdauer  unter 
ein  gewisses  Mass  herabsinkt. 

Der  Ausdruck  für  die  Eiugriü'strecke  Ee,  Fig  11,  ist: 

Ee  = 6=  F(X+X)r—  Ä*  A- 

A-  V(r  + l,y  -^~r’  — VC*  — (Jt  -+■  r)'  (1). 

Ji 

Bezeichnen  wir  die  Uebersetzungszahl  — durch  y>. 
Der  Halbmesser  des  Evoluteukreises  ist  der  Theilung 
proportional,  denn  es  ist  r — t ; wenn  = a gesetzt 

wird,  so  ist  r — at  und  R = y>r  — atpt. 

Wie  aus  2)  ersichtlich,  ist  die  Zahnlänge  ebenfalls 
der  Theilung  proportional  angenommen.  Es  sei  l,  = bt 

und  lH  — ct.  Die  Eingriftsdauer  — bezeichnen  wir 
durch  D. 

In  Folge  dieser  Bezeichnung  und  du  C = k -+-  r -+-  lK 
ist,  schreibt  sich  Gleichung  (1)  folgendennassen : 

D — ^ = I 2acxp  -t-c1  -t-  V'2ab  -+-  b*  — 

— V 2 « c ( 1 A-  !/>)  -f-  e1  ....  (2). 

Setzen  wir  vorläufig  der  Einfachheit  halber: 

V2 abÄ^b*  = A,  2 ac  — B,  c*  — C , 
und  transfonuiren  alsdann  Gleich.  (2)  auf  folgende  Art: 

A — O ” VB  (1  +•  t/-")  "4"'  ^ ——  1 Ii  tpH f-  6, 

(A  —ny  = B >!>  A-Ca-B  — 

— 2 V (/I i//  -t-  0)  [B  (1  -f-  u/)  -+-  ( } -+-  B y>  -+-  C, 

2 V(BypA-C)'A-B  (Biu  -f-  C)  — 

= 2 (B  >t<  -t-  O -4-  B — (A  — 


±(By>  A-  C)'  A-  *B  (ByA-  C)  = HBy  A-  C)'  + 

A-  <p  A- C)  [B  — (A  — D)>]  A-[B  — (A  — D)*)% 
4 (Bit)  a-C)(A  - Dy  —[B  — (A  — 
und  schliesslich : 

{B-IA-WV 

~ 4 B(Ä  — O)1  B‘ 

Nachdem  hier  noch  A,  B und  C durch  ihre  ent- 
sprechenden Werthe  ersetzt  worden,  erhalten  wir: 

y,  = *>*-  f (3). 

Mit  Hülfe  dieser  Formel  kann  mau  für  eine  gege- 
bene Zähnezahl  r des  kleineren  Rades  dasjenige  zwischen 
gewissen  Grenzen  liegende  Z„...  bestimmen,  welches  eine 
festgesetzte.  Eingriffsdauer  garantirt.  Es  sei  z.  B.  zu 
ermitteln,  mit  welcher  von  den  Zähnezahleu  zwischen 
35  und  5 1 ein  Rad  von  1 1 Zähnen  zusammen  arbeiten 
kann,  wenn  die  Eingriffsdauer  mindestens  = 1,1  sein 
soll? 

„ . \ r=  ~ t = 1 ,7507  L folglich  « = 1,7407. 

Für  .7  = 11  ist:  t 2»  ’ ^ * ’ 

[ l,  = 0,54  t , b = 0,55. 

Für  35  < Z 5 1 ist  /*  — 0,64 1,  danach  c = 0,o*. 

Ferner  ist  aus  Gleichung  (2)  ersichtlich,  dass  bei 
constanten  a,  b und  c die  Eingriffsdauer  gleichzeitig  mit 
\[>  sich  vergrössert,  weil  nach  einer  bekannten  Regel  der 

Differentialrechnung  ^ > 0,  folglich  schreiben  wir: 

> [2  X 1,7107  X 0,64  - (y%  X 1,7607  X 0,44  -fr  (0.54)1  - _ 

8 X 1,740»  X 0,64  (y$  X I. *407  X 0,34  -4-  (0,44)’ — l,l)’ 

_ 0,64 

2 xl,T4o:  * 

Nach  ausgeführter  Rechnung  erhalten  wir  xp  > 3,02, 
also  ist  Z = i vz  gleich  mindestens  34.  Diese  Zahl  ge- 
hört aber  in  eine  andere  Gruppe,  für  welche  c = 0,6  und 
nicht  = 0,64  genommen  worden  muss , folglich  soll  das 
erhaltene  Resultat  xi>  > 3,02  so  siel  heissen,  als  Z„,„  = 36. 
Ilm  aber  zu  erfahren,  welche  von  den  Zähnczalilen  zwi- 
schen 17  bis  35  mit  einem  elfzähnigen  Rade  eine  Ein- 
griffsdauer von  mindestens  l,t  geben,  hat  man  nur  in 
obige  Formel  o — 0,6  einzusetzen.  Dann  erhält  man 
»//>  2,75,  also  Z^,  = 31.  Folglich  liefert  ein  elfzähniges 
Rad  bei  der  Axenentfemung  C — R A-  >'A-  /*  mit  jedem 
Rade  von  über  30  Zähnen  eine  Eiugriffsdaucr  > l,i. 

Macht  man  jedoch  die  Axenentleniung  nur  um  un- 
gefähr 0,04 1 kleiner,  wobei  der  radiale  Zahnfussansatz 
noch  keineswegs  zum  Eingriff  kommt,  so  kann  ein  elf- 
zähniges Rad  schon  mit  einem  von  17  Zähnen  eine  Ein- 
griffsdauer >1,1  liefern.  Demnach  halte  ich  es  für 
zweckmässiger,  die  Formel  C — R A-  r A-  U beizubehal- 
ten,  da  sie  für  gewöhnliche  Fälle  die  verlangte  Eingriffs- 
dauer 1,1  gewährt,  ausserdem  aber  auch  einfach  und 
dem  Gudächtniss  leicht  eiuzuprügen  *ist-  In  solchen 
Fällen  aber,  wo  es  aus  irgend  welchen  Gründen  erfor- 
derlich sein  sollte,  beide  zusammen  arbeitende  Zälinc- 
zalilcn  klein  zu  nehmen,  steht  einem  Zusamnienrücken 
der  Räder  zur  Vergrösserung  von  D auch  nichts  im 
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Wege;  dazu  ist  eben  flir  z <!  17  der  Fusskreis  um  0,i5t 
unter  den  Evolutenkreis  verlegt. 

Um  für  ein  Iiad  von  12  Zähnen  das  zugehörige 
aus  der  Gruppe  17  his  35  zu  ermitteln,  muss  man  in 
Formel  (3)  die  Werthe: 

12 

a = • = 1,91,  b — 0,55  und  c = 0,6 

einsetze  n,  und  erhält  dann  y ->  2,19,  somit  — 27. 

Auf  diese  Art  ist  folgende  kleine  Tabelle  für  die 
ersten  sechs  Zähnezahlen  hei  C=  A-t-  r-f-/K  und  D >■  1,1 
berechnet  worden: 

: = 11  12  13  14  15  16 

Z...  = 31  27  24  22  20  19. 

Die  Zähuezahl  17  liefert  schon  ein  vollständiges 
Satzrad,  denn  Formel  (3)  giebt  für  b = c = 0,6  und 
a — 2,7056: 

<>>  ->  0,709  oder  Z„,„  = 12, 

d.  h.  ein  1 7 zahniges  Rad  könnte  nicht  nur  mit  ciucm 
gleich  grossen  und  jedem  grösseren,  sondern  auch  init 
kleineren  Rädern  zusammen  arbeiten,  wenn  man  Letz- 
teren die  Zahnlänge  l — 0,6 1 geben  würde.  Null  ist 
zwar  diese  Zahnlänge  nicht  unmöglich,  denn  für  ein 
12zähniges  Rad  z.  B.  schneiden  sich  die  Zahnllankcn 
in  der  Entfernung  0,6.1 1 vom  Evolutenkreise,  doch  ist 
sie  überflüssig,  da  die  verlangte  Eingriffsdauer  auch 
durch  Aneinanderrttcken  der  Räder  erreicht  werden  kauu, 
und  hat  ausserdem  den  Nachtheil,  die  Eingriffsdauer 
auch  beim  Zusammenarbeiten  mit  denjenigen  Zähne- 
zahlen zu  vergrössern,  mit  welchen  ein  12  zähniges  Rad 
ohnehin  genügende  Eingriffsdauer  liefert.  Letzteres 
nenne  ich  deshalb  einen  Nachtheil,  weil  im  Allgemeinen 
der  Zahndruck  dabei  doch  nicht  als  verringert  angesehen 
werden  darf,  denn  es  ist  unmöglich,  die  Theilung  so 
mathematisch  genau  auszuführen,  dass  der  Druck  sich 
gleichmüssig  auf  alle  in  Eingriff  befindliche  Zälmepaarc 
vertheilt,  jedoch  die  Abnutzung  der  Zähne  an  dem  Köpf- 
end Fussende  vergrössert  wird,  was  man  sich  durch 
folgende  Betrachtung  veranschaulichen  kann. 

Im  Berührungspunkte  M zweier  in  Eingrift'  liefind- 
licher  Znhnumrisse,  Fig.  12,  denken  wir  uns  zwei  zu- 
sammcnfallcndc  Punkte,  von  denen  der  eine  auf  der 
Evolvente  ab  sieh  befindet,  der  andere  auf  der  Evol- 
vente cd.  Damit  diese  beiden  Punkte  während  der 
gleiehmässigen  Rotation  der  Räder  um  ihre  Axen  be- 
ständig auf  der  Eingriffslinie  zusammcnfallen , müssen 
sie  auf  den  zugehörigen  Evolventen  mit  gewissen  Ge- 
schwindigkeiten fortrücken;  die  Differenz  dieser  Ge- 
schwindigkeiten bestimmt  gleichsam  die  Geschwindigkeit 
des  Gleitens  der  Zahnfianken  aufeinander. 

Es  seien  o und  o die  Entfernungen  des  Berüh- 
rungspunktes M von  den  Mittelpunkten  o und  o,  der 
Evolutenkreise,  die  resp.  Winkelgeschwindigkeiten  der 
Räder  o>  und  «». 

In  Folge  der  Rotation  des  Rades  o hat  der  in  M 
befindliche  Punkt  der  Evolvente  a b eine  Geschwindig- 
keit w — oto  nach  einer  zu  t>  senkrechten  Richtung. 
Desgleichen  hat  der  zur  Evolvente  cd  gehörige  Punkt 


eine  Geschwindigkeit  «e,  = o » in  Folge  der  Rotation 
des  Rades  o,. 

Da  nun  beide  zusammenfallende  Punkte  längs  der 
Eingriftslinie  die  gemeinschaftliche  Geschwindigkeit  n = 
w r = ei,  R haben,  so  müssen  die  nach  der  gemeinschaft- 
lichen Tangente  gerichteten  Componentcn  v folgenden 
Gleichungen  genügen: 

£’  = — ti1  und  = »p*  — e*. 

Die  Differenz  £ — £,  mithin  auch  das  Gleiten  der 
Zahnfianken  aufeinander,  ist  nur  dann  =0,  wenn  der 
Punkt  M mit  dein  Berührungspunkte  N der  Theilkreise 
zusammenfallt,  weil  dann  bekanntlich  w = tc,  ist.  Je 
grösser  aber  die  Entfernung  NM,  um  so  bedeutender 
ist  die  Verschiedenheit  zwischen  tc  und  wt,  und  am 
Kopfende  der  Zähne  des  kleineren  Rades  ist  deshalb 
das  Gleiten  am  stärksten. 

Zugleich  kann  man  sehen,  dass,  je  mehr  sich  das 
Uebersetzungsvprhältniss  — von  1 unterscheidet,  desto 

1 grösser  die  Abnutzung  der  Kopfenden  des  kleineren  und 
der  Fliesenden  des  grösseren  Rades  ist,  weil  dann  ein 
grösserer  Theil  der  Eingrift'sstrecke  auf  eine  Seite  der 
Centralen  fällt.  Auch  wird  bei  jedem  Ucbersetzungs- 
verhältniss  durch  Verlängerung  der  Zähne  gleichzeitig 
mit  der  Eingriffsdauer  auch  die  Abnutzung  vergrössert. 

Hier  dürfte  cs  wol  auch  am  Platze  sein,  eine  ana- 
lytische Untersuchung  in  Betreff  der  überhaupt  mög- 
lichen Zahnlänge  /a,  Fig.  13,  bei  gegebenen  r,  z und 
d — qt , sowie  auch  der  Zahndickc  J am  Kopfende,  bei 
gegebenem  1 = pt,  anzustellen. 

Es  sei  PAf  die  Evolvente  des  Kreises  vom  Halb- 
messer CO  — r;  n und  ff  seien  die  Polar -Coordinaten 
eines  Punktes  M der  Evolvente. 

Nun  ist: 

ff  — LOCP  — L O CM  = •?£  — arc cos  — . 

r v 

Die  Länge  des  Bogens  OP  ist  aber  = OAf  = 
Vfj1  — r*,  somit  die  Gleichung  der  Evolvente: 


rff  — V d1  — r1  — r arc  cos  L 


(A). 


Wie  aus  Fig.  13  zu  ersehen,  ist  die  halbe  Zahndickc 
~ = NP  — rff,  und  die  äusserste  Zahnlänge  /„=  NM  = 

(>  — r.  Demnach  liefert  Gleichung  (A)  folgende  Be- 
ziehung zwischen  d und 


V = VH'  -hl.'—r  arc  cos  ( (B). 

Es  wäre  nun  wol  bequemer,  wenn  man  /„  mittelst 
d ausdrücken  könnte,  denn  falls  r und  - gegeben  sind, 
ist  die  Zahndicke  auch  bestimmt  durch  die  Formel 


2 > r 

d = 0,6 1 — 0,6  , also  wäre  auch  la  direct  zu  ermit- 

teln. Da  jedoch  l„  sich  nicht  als  cxplicirte  Function 
von  d ausdrücken  lässt,  so  muss  6chon  ein  anderer  Weg 
zur  praktischen  Nutzbarmachung  der  Formel  (B)  ein- 
geschlagen werden. 

Setzen  wir  lt  = ar , dann  haben  wir  aus  Glei- 
chung (B): 
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E.  Hagen-Torn:  Ueber  Herstellung  möglichst  genauer  Zahnflanken  etc. 


ft  — V'la  -+  a*  — arc  cos  (j-^)  • • (C)- 
Mittelst  dieser  Formel  ist  nachstehende  Tabelle  *) 


berechnet  worden.  Sie  enthalt  die  einander  entspre- 
chenden Werthe  von  2 ft  und  er. 


a 

0.36  l 0,34 

0,54 

0,33 

0,33 

0,31 

0,30 

0,39 

0.2i 

0.37 

0,26 

0,35 

0,24 

0.23 

0,33 

2» 

0.3441 

0,3406 

0,3371 

0,3139 

0,3008 

0,387» 

0,3760 

0,3633 

0.34  97 

0,3373 

0,3251 

0.3 1*0 

0.3011 

0.1893 

0,1778 

a 

0,31 

0,30 

0,1» 

0,19 

0,16 

0,15 

0.14 

0,13 

0.13 

0,11 

0,ia 

0,095 

0.O9O 

0.083 

2» 

0,1664 

0,1443 

0,1444 

0,1337 

0,1331 

0,ii2t< 

0.1  033 

0,OV3 1 

0,0  d s ß 

0,0746 

0,0656 

0,0473 

0,0630 

0.049O 

0,04  60 

a 

0,080 

0,076 

0,070 

0,066 

0,060 

0,066 

0,o  so 

0.O4  6 

0,040 

0,034 

O.ojo 

0,034 

0,030 

0.015 

0,0 10 

20 

0,0417 

0.03TS 

0,033» 

0,0304 

0,0370 

0,0337 

0,0306 

0,017» 

0,01 18 

0,0132 

0.0097 

0.0074 

0,0053 

0.0034 

0,0019 

Es  sei  z.  B.  l„  fUr  z—  120  zu  bestimmen.  • Bei 
dieser  Zahnezuhl  ist: 

d — 0,6 .t  = 0,6  ^ r = 0,osu  r = 2rft, 

folglich 

2 it  = 0,0314. 

# 

Diesem  Werthe,  der  Tabelle  entsprechend,  muss  sein 
0,07  >«>  0,o»,  also  ist  ziemlich  genau  la  — O.oeür. 

Die  Zahndicke  am  Kopfende,  Fig.  13,  ist 
d + 2 nm  = 2 Cn  (»  - it)  = 2 (r  +-  Nn)  (it  - it). 

Nn  ist  aber  die  Zfthnlänge  l , folglich 
,5  = (,•+-  0 (2  .*/  — 2it). 

Die  Beziehung  zwischen  l„  und  ft,  ist  ofi'enbar  die- 
selbe wie  zwischen  l,  und  it , und  da  für  eine  bestimmte 
Zähnezahl  eines  Rades  vom  Kvoluteukreishalbmesser  = r, 
auch  l genau  bestimmt  ist,  — (nach  2)  der  Oonstructions- 

regeln  ist  1=  ct  = c 2’  , wobei  c ein  von  r abhängiger 

Coefficient  ist),  — so  lässt  sich  nach  der  Tabelle  der  ent- 
sprechende W erth  von  2 ftl  finden  und  dann  natürlich 
auch  ö. 

Berechnen  wir  z.  B.  Ö für  ein  Rad  von  120  Zähnen, 
für  welches  im  vorigen  Beispiel  2 ft  schon  gefunden 
worden. 

Für  s = 120  ist 

l = 0,76  t = 0,75  r — 0,039  r = ar. 

Suchen  wir  in  der  Columnc  « die  Zahl  0,039,  so 
finden  wir,  duss  das  entsprechende  2>'ti  etwas  kleiner 
als  0,oi48  sein  muss;  durch  Interpolation  bestimmt  sich 
2 it  — Ö,oi4s.  Somit  erhalten  wir: 

,)  = (/•+•  0,039  r)  (0,0314  — 0,0143)  = 0,01 7$  r. 

Die  Kenntnis8  von  J kann  nur  zu  dein  Zwecke  er- 
forderlich sein,  um  zu  sehen,  ob  nicht  vielleicht  bei  vor- 
geschriebener Axencutfernung  das  <>  des  grösseren  Hades 
grösser  ausfallt  als  die  entsprechende  Stelle  der  Zahn- 
lücke des  kleineren  Rades.  Ist  die  Axencntfernung 
C — Ii  -f-  r -+  /*,  so  berührt  der  Kopfkreis  des  grösseren 

*)  Itei  einmal  fostgeslolilen  Coastroctionen'goln  liat.  diese  Tabclio 
keinen  praktischen  Werth,  dürfte  jedoch  für  diejenigen  Leser,  weiche 
sich  möglicherweise  selbst  mit  diesem  Gegenstände  eingehend  beschäf- 
tigen, wol  nicht  ohne  Interesse  sein. 


Rades  den  Evolutenkreis  des  kleineren,  folglich  muss 
d — 0,01 7S  t = 0,34 f kleiner  sein  als  die  auf  dem  Evo- 
lutenkreise gemessene  Zahnlücke 

).=.  t — d = 0,4  f, 

was  auch  wirklich  der  Fall  ist.  Der  Flankenspielraura 
ist  Ä — ö — 0,06  t.  — 

Die  Anwendung  der  gegebenen  Construetionsregelu 
soll  durch  zwei  Beispiele  veranschaulicht  werden. 

Beispiel  1.  Von  einer  Welle,  welche  n Umdre- 
hungen in  der  Minute  macht,  seien  N Pferdestärken  auf 
eine  Welle  parallel  der  ersten  zu  übertragen,  mit  einer 

i/»  fachen  Uebersetzung  in’s  Schnelle  oder  - fachen  Ueber- 

in’s  Langsame.  Die  Axeneutferuung  C sei  willkürlieh 
zu  nehmen. 

Es  ist  nun  vor  allen  Dingen  die  Zäliuczahl  Z des 
grösseren  Rades,  hier  des  treibenden  zu  wählen.  Ist 
« gross,  so  muss  auch  Z gross  gemacht  werden,  um 
die  Abnutzung  der  Zähne  wie  auch  den  Verlust  durch 
Zahnreibung  herabzusetzen;  aus  Billigkeitsrücksichten 
dagegen  wird  man  /.  möglichst  klein  zu  machen  suchen. 

Bezeichnen  wir  den  Evolutenkreis- Ilalhnujsser  des 
treibendes  Rades  mit  R und  denjenigen  des  getriebenen 

mit  r=1{.  Nachdem  man  Z—  tf>z  gewählt  hat,  muss 

noch  li  bestimmt  werden. 

Bekanntlich  besteht  zwischen  N und  dem  zu  über- 
tragenden Kraftmoment  M = PR  folgende  Beziehung: 


l>jl  = 30 . 750p . -V 

n i 


• • (i), 


den  Zahndruck  /'  in  Kilogramm,  R in  Ccntimcter  aus- 
gedrückt. Wenn  /„  und  bH  die  ganze  Zahnlänge 
und  Zahubrcite  des  grösseren  Rades  bezeichnen,  so  ist 
nach  der  bekannten  Festigkeitsfonnel: 


PF  „== 


6» . <f*  » 
6 


worin  J die  zulässige  Inunspruchnaciiiuc  in  Kilogramm 
pro  Quadratcentimcter  bedeutet. 

Nach  4)  ist  aber  bn  — 4 f*,  also 


d = 

und  hieraus: 


r 

J 
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t = 2,013  - 

Ausserdem  haben  wir  noch  Zl  = '2nR,  folglich: 

2toaZ]ß  = 2nR  ....  (2). 

Aus  den  Gleichungen  (1)  und  (2)  kann  man  P eli- 
rainiren  und  erhält  dann: 


R = = I9,«s 

F n.1  4 n J F nJ 


Nachdem  R aus  dieser  Formel  berechnet  worden, 
sind  auch  alle  Dimensionen  der  Zähne  für  beide  Räder 
leicht  zu  bestimmen,  denn  es  ist: 

. _ 2 -.  it-  _ d 
1 Z 0.« 

gemeinschaftlich  für  beide  Räder.  Ferner  ist  die  Zahn- 
länge vom  Evoluteukreise  bis  zum  Kopfkreise  gemes- 
sen, für  das  grössere  Rad  = c < , und  für  das  kleinere 
l,  = l>t,  worin  c und  b den  resp.  Zähnezahlen  Z und 

z = -^  entsprechend,  aus  2)  genommen  werden.  Die 

Zahnbreiten  der  Räder  sind:  bn  = 4f*  und  b,  = 4/„ 
wobei  Z',,  und  f,  nach  3)  zu  bestimmen  sind.  Endlich 
die  Axencutfornuug  C=  R-h  r -f-  falls  das  kleinere 
Rad  nicht  über  50  Zähne  hat;  ist  dagegen  z > 50,  so 
ist  C — R r -f-  -j-  0,1 1. 

(Die  hier  fehlenden  Dimensionen  des  Radkörpers 
berechnet  man  nach  bekannten  Construetionsregeln.) 


Beispiel  2.  Es  seien,  ebenso  wie  im  vorigen 
Beispiel,  N,  n und  w gegeben,  ausserdem  aber  auch  die 
Axenentfeniung  C.‘ 

Wir  theilen  die  Länge  C entsprechend  dem  Ucber- 


setzungsverhältniss  i p,  so  dass  R,  -+-  r(=  C und  R = xprr 
Sodann  berechnen  wir  P aus  der  Gleichung: 

• R‘  ~ — — ’ 

wo  Rt  der  Theilkreis- Halbmesser  desjenigen  Rades  ist, 

für  welches  n gegeben  worden. 

Nun  ist  wol  der  Zahndruck  P immer  etwas  grösser 

I • R 

als  P , und  zwar  ist  P=  Pt  wenn  R den  Evoluten- 

kreis-Ilalbmesser  des  zugehörigen  Rades  bezeichnet,  doch 
ist  der  Unterschied  offenbar  nicht  gross  und  braucht  in 
diesem  Falle  auch  nicht  berücksichtigt  zu  werden,  da 
die  zulässige  Inanspruchnahme  J beliebig  klein  in  Rech- 
nung gebracht  werden  kann ; also  sei  Pt  — P.  Dann 
berechnen  sich  <1  und  t aus  den  Formeln: 

d = 1,835  £ und  t — 2,043  j/y- 

Ferner  ist  die  vorläufige  Zahulänge  des  grösseren 
Rades  /„  = 0,7 1 zu  nehmen,  folglich  bestimmt  sich  vor- 
läufig R aus  der  Gleichung: 

C — R — l — f- 

i " 

Da  nun  R und  t bekannt  sind,  findet  sich  auch  Z. 
indem  ’Z  — — — ist.  Natürlich  kann  Z nur  eine  ganze 

Zahl  sein,  also  muss  definitiv  R aus  der  letzteren  Formel 
bestimmt  werden,  nachdem  Z zu  einer  ganzen  Zahl  ab- 
gerundet worden.  Die  übrigen  Dimensionen  berechnet 
man  ebenso  wie  im  ersten  Beispiel.  — 

In  Betreff  der  innen  verznhuten  Räder  und  der 
Zahnstange  adoptire  ich  die  Construetionsregeln  des 
Ilm.  Büttner. 


Das  mechanische  Puddeln  nach  Danks. 

Von  L.  Vojäcek. 

(Hierzu  Tafel  VI.) 

(Schluss  von  Seite  297.) 


Eines  der  Commissionsmitgliedcr,  Jones,  hat  auf  j 
Grund  der  in  Amerika  gesammelten  Erfahrungen  eine 
Vergleichung  zwischen  den  Selbstkosten  ftlr  Puddeleisen 
nach  dem  gewöhnlichen  und  dem  Danks’scheu  Ver- 
fahren aufgestellt.  Unter  Annahme  einer  wöchentlichen 
Production  von  600  Tonnen  Luppenstäben  und  den  mitt- 
leren Materialpreisen  und  Ijohnsätzcu  iin  Clevelanddistrict 
stellen  sich  die  Anlagekosten  für  die  50  gewöhnlichen 
Puddelöfen  mit  allen  Nebeuapparaten  ftlr  die  Fabrication 
von  Luppenstäben  auf  rund  218,000  Thlr.,  für  die  12 
Danks'schen  Oefen,  welche  dieselbe  Production  liefern, 
auf  etwa  228,000  Thlr.,  eingerechnet  die  Aulagekosten 
von  drei  Cupolöfen,  welche  den  Puddelöfen  das  Roh- 
eisen in  geschmolzenem  Zustande  liefern  sollen. 

Ferner  ergeben  sich  die  Selbstkosten  von  1000  kg. 
Luppenstäbeu  nach  jetzt  gebräuchlicher  Art  folgender- 
m aasen: 


1070  kg.  Roheisen  zu  16  Thlr.  20  Sgr.  Thlr.  17  27  6 


1219  - Kohle  für  den  Ofen  zu  1 Thlr. 

25  Sgr - 2 5 10 

203  - Kohle  für  Maschinen  etc.  . - — 10  10 

254  - Herd  zu  6 Thlr.  20  Sgr.  . - 1 20  — 

25  - Schrott _.  . - — 12  6 

Arbeitslohn - 510  — 

Nebenkosten  für  Ofenreparatnr,  Ab- 
gaben, Wasser,  Gas,  Bürcaukostcn, 

Gehälter,  Capitalzinscn  etc.  . . - 2 15  — 


Thlr.  30  11  8. 

Dagegen  sind  die  Kosten  für  gleiche  Production  unter 
Zugrundelegung  der  amerikanischen  Erfahrungen  (auch 
das  Roheisen  kalt  eingesetzt),  aber  auf  englische  Preise 
reducirt,  für  den  D au k ff’ sehen  Ofen 
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91 5, 8 kg.  Roheisen 

1473  - Kohle  fllr  den  Puddelofen, 

245  - - - Würmofen, 

203  - Maschinen, 

zus.  1 930  kg.  Kohle  . . 
307  - ( )fenfutter  zu  6 Thlr.  20  Sgr. 

27  - Schrotteisen 

Arbeitslöhne 

Nebenkosten  wie  oben 


Thlr.  15  18  4 


3 15  — 
2 1 8 

- — 13  4 

4 15  — 

2 15  — 


Thlr.  28  18  4, 

also  1 Thlr.  23  Sgr.  4 Pf.  geringer  als  nach  dem  jetzigen 
Verfahren. 


Werden  endlich  dir;  Verbesserungen  berücksichtigt 
und  in  Rechnung  gezogen,  welche  sich  schon  bei  den 
Versuchen  vor  der  Commission  als  möglich  herausstell- 
ten, wie  Aufgeben  von  geschmolzenem  Roheisen,  Ge- 
wicht der  Chargen  von  500  kg.,  so  stellt  sich  der  An- 
schlag folgeudcrmassen : 

Kosten  des  Einschmelzens  des  Roh- 
eisens   Thlr.  2 — — 

915, s kg.  Roheisen - 15  18  4 

762  - Kohle  für  den  Puddelofen  - 1 11  8 

254  - - Würmofen, 

203  kg.  für  Maschinen,  zu- 
sammen 457  kg - — 25  — 

307  kg.  Ofenfutter - 2 18 

27  - Schrott - — 134 

Arbeitslöhne  ' - 2 20  — 

Nebenkosten - 1 25  — 

TMr7*T25—, 

d.  i.  um  3 Thlr.  16  Sgr.  8 Pf.  niedriger  als  bei  dem  ge- 
wöhnlichen Puddelverfahren.  — 


Für  deutsche  Verhältnisse  kommt  Tappe  im 
„Glückauf“  bei  einer  ähnlichen  Gegenüberstellung  zu 
einem  etwas  abweichenden  Resultat,  indem  er  für  den 
gewöhnlichen  Ofen  die  Kosten  filr  Herdmaterial  und 
Schrott  nicht  in  Rechnung  stellt,  welche  der  englische 
Hilttenmanu  in  die  seinige  cingcführt  hat.  Danach 
stellen  sich  unter  Annahme  eines  Roheisens  von  14  Thlr. 
pro  1000  Pfd.  die  Kosten  für  1000  Pfd’.  Luppenstäbc  im 
gewöhnlichen  Ofen  auf  21,48  Thlr.,  im  rotirenden  auf 
22, »s  Thlr. , also  letztere  um  0,87  Thlr.  höher.  Tappe 
folgert  daraus,  dass  eine  so  baldige  Umwälzung  des 
Puddelbetriebes  durch  Einführung  des  Danks’ sehen 
Ofens  nicht  zu  erwarten  sei,  der  Ofen  aber,  sobald  es 
geliugt,  das  nochmalige  Wärmen  der  Luppen  überflüssig 
zu  mucheu,  mit  Erfolg  auf  den  Hütten  Eingang  finden 
könne.  Hauptsächlich  werde  er  sich  da  einbürgem,  wo 
Erz  für  das  Ofeufiitter  und  Schrott  billig  sind,  Roheisen 
und  Arbeitslohn  hoch  im  Preise  stehen. 

Endlich  über  den  chemischen  Theil  der  Vorgänge 
im  rotirenden  Puddelofen  hat  Snelus  dem  Jron  and  Steel 
Institute  einen  sehr  eingehenden  Bericht  erstattet,  bei 
dessen  Wiedergabe  theilweise  ein  sehr  übersichtliches 
kritisirendes  Referat  im  „Berggeist“  benutzt  werden  soll. 

Nach  einer  allgemeinen  Darstellung  des  l’uddel- 
processes  überhaupt  bemerkt  Snelus,  dass  in  dem  alten 
Ofen  der  Sauerstoff  zur  Oxydation  der  Unreinigkeiten 
XVI. 


im  Roheisen  zum  Theil  von  dem  Herde,  zum  Theil  von 
der  durch  die  Ofenthilr  einströmenden  Luft  geliefert 
wird,  welch  letztere  über  das  unbedeckt»'  Eisen  fort- 
streicht und  es  theilweise  in  Oxyd  verwandelt;  dieses 
reagirt  dann  wiederum  während  des  Rübreus  auf  das 
geschmolzene  Eisen.  Bei  dem  Danks’schen  Ofen  da- 
gegen werde  der  gesammte  Sauerstoff  in  Folge  der  Lage 
der  Arbeitsthür  und  der  Feuerführung  aus  dem  Ofen- 
futter gezogen. 

Wenn  nun  Kohlenstoff  in  freiem  Sauerstoff  ver- 
brennt, so  kann  es  nicht  reducirend  auf  Eisenoxyd  ein- 
wirken, wird  er  dagegen  auf  Kosten  des  gebundenen 
Sauerstoffs  in  dem  Fütterungsmaterial  oxydirt,  so  wird 
das  Eisenoxyd  entweder  auf  eine  niedrigere  Oxydations- 
stufe oder  zu  metallischem  Eisen  rnducirt,  welches  das 
Ausbringen  an  Metall  erhöht,  wie  auch  die  Praxis  ge- 
zeigt hat.  Da  Snelus  bei  dem  rotirenden  Ofen  in  der 
Kochperiode  niemals  die  gewöhnlichen  blauen  Flammen 
bemerkt  hat,  so  schliesst  er,  dass  der  Kohlenstoff  direct 
zu  Kohlensäure  verbrenne  und  daher  ein  Maximum  von 
rcducirender  Einwirkung  ausübe.  Diese  Annahme,  wie 
auch  die  Abwesenheit  von  freiem  Sauerstoff  in  der  Flamme 
des  Danks’schen  Ofens  werden  übrigens  von  dem  Re- 
ferenten des  „Bergg»'ist“  mit  Recht  angezweifelt. 

Der  muthmassliche  Betrag  an  Eisen,  welcher  durch 
die  Bestandteile  des  Ofenfutters  der  Luppe  zugeführt 
wird,  berechnet  sich: 

Kohlenstoff.  Wenn  der  Kohlenstoff  direct  zu 
CO*  oxydirt  wird,  und  nicht  zu  CO,  wie  im  gewöhn- 
lichen Puddelofen,  so  würden  6 C zu  CO,  oxydirt,  16  0 
von  Fe,  O,  entnehmen  müssen  und  37J  Fe  reduciren. 
Wird  dagegegen  C nur  zu  CO  verbrannt,  so  reducirt 
1 C nur  3j  Fe  zu  Metall. 

Schwefel.  Wird  Schwefel  »lurch  Eisenoxyd  zu 
SO*  verbrannt,  wobei  Fe,Oa  zu  FeaO,  reducirt  wird, 
so  würde  1 S 18  Fe,  O«  geben.  Doch  ist  es  sicher,  dass 
der  grösste  Theil  des  Schwefels  als  Schwefeleisen  in  die 
Schlacke  geht,  wie  mau  sich  leicht  überzeugen  kann, 
wenn  man  heisse  Puddelschlacke  mit  Wasser  begiesst. 

Phosphor.  Nimmt  man  an,  dass  auch  Phosphor 
Eisenoxyd  zu  reguliuischem  Eisen  reducire,  während  er 
selbst  zu  P, O*  wird,  so  würden  31  P 40  O bedürfen, 
welches  von  Fe,  O,  genommen  92,  Fe,  oder  1 P — 3 Fe, 
geben  würde. 

Silicium.  Um  zu  zeigen,  dass  Si  sich  auf  Kosten 
von  Fe, O.i  oxydirt,  erhitzte  Snelus  5g.  krystallisirtes 
Silicium,  innig  gemengt  mit  8 g.  Bilbaoerz  in  einem 
dicht  verschlossenen  Kalktiegel  2 Stunden  lang  im  Re- 
generativ-Stahlofen.  Er  erhielt  hierbei  das  Silicium 
vollkommen  zu  SiO,  oxydirt  und  innig  mit  rcducirtcm 
Eisen  gemengt,  wovon  ein  Theil  zu  K»")rnchen  zusammen- 
geschmolzen war,  welche  durch  den  Magnet  ausgezogen, 
Kupfersalze  metallisch  füllten  und  mit  verdünnter  Salz- 
säure Wasserstoff  entwickelten.  Bei  einer  solchen  Oxy- 
dation würden  1 4 Si  16  0 verlangen,  welches  sie  Fe.  O, 
entziehen  und  37',  Fe,  oder  1 Si  = 2$  Fe,  reduciren. 

Mangan  wird  nach  den  Analysen  vollkommen 
oxydirt,  und  wenn  dieses  durch  Fe,0,  geschieht,  so 
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würde  1 Gewichtetheil  Mn  ungefähr  ebensoviel  Fe  redu-  i 
ciren.  — 

Was  die  zu  dem  Ofenfutter  verwendeten  Materialien 
betrifft,,  so  darf  das  för  die  Grundinasse  benutzte  Erz 
kein  chemisch  gebundenes  Wasser  enthalten,  weil  dieses 
erst  in  höherer  Temperatur  entweicht  und  dann  Sprünge 
verursacht.  Auf  den  abgetrockneten  unteren  Herd  wird 
eine  Menge  irgend  eines  kieselfreien  Erzes  anfgeschmol- 
zen,  wobei  es  nicht  darauf  ankommt,  dass  es  chemisch 
gebundenes  Wasser  entladt,  da  dieses  leicht  ohne  Scha- 
den ausgetrieben  wird.  Durch  langsame  Umdrehung 
des  Apparates  erhält  die  ganze  Oberfläche  eine  gleieh- 
müssige  Glasur,  und  in  das  Bad  geschmolzener  Oxyde 
werden  dann  kalte  Stöcke  eines  reinen,  möglichst  festen 
Eisenerzes,  wie  das  Mountain-ore,  hineingeworfen,  welche 
das  umgebende  Bad  zum  Erstarren  bringen  und  mit  den 
Spitzen  selbst  hervorragen.  Das  Anfschuiclzcu  der  Decke 
geschieht  so  abtheilungsweise,  bis  der  ganze  Ilerd  damit 
versehen  ist.  Hierfür  sind  besonders  Magneteisenstein, 
Eisenglanz  und  Titaneisenstein  oder  Ilmenit  anwendbar, 
doch  kann  man  dazu  auch  Eisenschrott  nehmen  oder  so- 
gar Puddeluppen,  oder  endlich  geröstete,  Oxydoxydul 
enthaltende  Puddelsclilacke,  sogenannter  Bulldogg,  die 
entweder  durch  Erhitzen  bei  Luftzutritt  absichtlich  dar- 
gestellt wird  oder  sich  auch  von  selbst  erzeugt  in  sol- 
chen Schweissöfen,  in  denen  man  einen  Herd  aus  Puddcl- 
scblacke  anwendet,  den  man  noch  mit  Ilanunerschlackc 
oder  anderen  Oxyden  füttert. 

Der  Ilmenit  oder  Titaneiscnsteiu  kommt  von 
Egersund  in  Norwegen  und  enthält-  ca.  40  pCt.  Eisen 
und  25  pCt  Titansäure;  er  ist  sehr  feuerbeständig,  aber 
springt  in  der  Hitze  leicht  in  Stöcke.  Die  Titansäure 
(TiOs)  vertritt  die  Stelle  der  Kieselerde  und  geht  voll- 
ständig in  die  Schlacke,  wird  aber  nicht  zu  Metall 
redueirt,  daher  die  nicht  unbeträchtlichen  Mengen  von 
TiO, , welche  sich  in  den  Luppenstübcu  nach  weisen  liess, 
nur  von  Schlacke  kerstammeu  konnte,  die  mechanisch 
in  Streifen  und  Lamellen  eingeschlossen  war. 

Blue  Billy  heissen  die  Rückstände  der  kupfer- 
haltigen  Schwefelkiese,  die,  meist  aus  Spanien  stammend, 
in  Nordengland  zur  Darstellung  von  Schwefelsäure  ab- 
geröstet  werden.  Um  das  Kupfer  derselben  zu  gewinnen, 
werden  sie  zerkleinert,  mit  Kochsalz  geröstet,  um  Kupfer- 
chlorid zu  bilden,  uud  mit  Wasser  und  sehr  verdünnter 
Salzsäure  ausgelaugt.  Hierdurch  wird  ihnen  Kupfer  und 
Schwefel  soweit  entzogen,  dass  sie  als  ein  sehr  reiches 
Eisenerz  betrachtet  werden  können  uud  auch  vielfach 
in  den  Puddelöfen  zum  Futtern  des  Herdes  Verwendung 
finden.  Es  enthält 

FcOj  Pf)  Cu  S Soda  Unlösliches 

04,60  0,75  0,30  0,32  0,10  4,02. 

Potteryerz  ist  gerösteter  Thoneisenstein  der  Stein- 
kohlenformation in  StafTordshire;  es  Hesse  sich  wol  zum 
Schmelzen  wie  das  Vorige  verwenden,  doch  gab  es  wegen 
der  vielen  erdigen  Bestandteile  eine  zähe  Puddelsclilacke, 
die  leicht  in  der  Luppe  zuröckblicb. 

Bilbaoerz  ist  ein  rother,  sehr  reiner  Brauneisen- 
stein der  Kreideformation  in  den  baskisebeu  Provinzen,  j 


Es  ist  ein  eigentümliches,  rot b es  Hydrat,  und  mit  nur 
balbsoviel  Hydratwasser  wie  der  gewöhnliche  Brauneisen- 
stein. Es  ist  nach  der  Formel  2Fe1Oa-+-II,0  zusam- 
mengesetzt und  besteht  aus 
FeO  Fe,0,  A1,0,  Mn,0.  MgO  SiO,  P,Ot  11,0 
4,00  80,28  2,66  1,15  1,2«  5,00  0,04  5,62. 

Marbellaerz  ist  ein  zäher,  compacter  Magnet- 
eisenstein aus  Portugal  uud  sehr  geeignet  zum  Futtern 
in  Stücken,  würde  sieh  auch  zum  Einschmelzen  anwen- 
deu  lassen.  Seiuc  Zusammensetzung  ist 
FeO  Fe,  O,  Al,  O»  CaO  MgO  SiO,  Wasser 
22,31  03,50  0,83  1,98  1,41  7,78  2,00. 

Lisbonerz  ist  ein  Gemenge  von  Braun-  und 
Magneteisenstein.  Die  Menge  Brauneisenstein  macht  es 
leichter  zerstörbar  als  das  Vorige,  wenn  es  in  Stücken 
zur  Decke  verwendet  wird;  es  ist  aber  sehr  brauchbar 
zum  Einschmelzen  und  besteht  aus 
FeO  Fe, O.,  A1,0,  Mn.O,  MgO  SiO,  P.O,  II, O 
4,00  80,28  2,66  1,15  1,26  5,00  0,0»  5,62. 

Iron  Mountainerz  ist  ein  ausserordentlich  reiner 
und  zäher  Rotheiseiistein,  welcher  in  mächtigen  Gängen 
im  Porphyr  vorkommt,  und  den  berühmten  Eisenberg  in 
Missouri  bildet.  — 

Die  Art  der  Feuerlührung,  wie  sie  Danks  ange- 
nommen bat,  ist  ein  wichtiger  Theil  des  Proeesses  und 
giebt  dem  Paddler  die  Möglichkeit,  gerade  dann  die 
Hitze  rasch  zu  steigern,  wenn  er  sie  nöthig  hat,  oder 
auch  die  Verbrennung  fast  ganz  zu  verhindern.  Die 
Anwendung  von  Gebläsewind  verursacht  auch  einen 
Ueberschuss  an  Druck  im  Ofen,  so  dass  keine  kalte  Luft 
durch  den  offenen  Spalt  an  der  Feuerbrücke  eiudriugen 
und  auf  das  Eisen  oxydirend  wirken  kann. 

Ein  bedeutender  Zuschlag  von  Puddelsclilacke, 
Zäugeschlackc  und  Walzsinter  schien  bei  der  Arbeit  er- 
forderlich. Die  Zusammensetzung  desselben  war  grosseu 
Schwankungen  unterworfen,  doch  hielt  eine  Durch- 
schnittsprobe 

Fe  P S SiO,  und  Unlösliches 
59,i  l,o«  0,2«  14,4. 

Von  dein  Eisen  befand  sich  ein  kleiner  Theil,  etwa 
1,40  pCt,  in  metallischem  Zustande.  Bei  dem  Puddeln 
wurden  durchschnittlich  340  kg.  Schlacke  pro  Tonne  zu- 
geschlagen,  was  viel  mehr  ist,  als  sich  bei  dem  Pröcesse 
selbst  erzeugen  könnte,  wobei  höchstens  120  kg.  pro 
Tonne  fidlen,  während  398  kg.  durchschnittlich  erhalten 
wurden.  Der  Zweck  dieses  Zuschlages  ist  hauptsäch- 
lich, das  Eisen  gegen  zu  frühe  Oxydation  zu  schützen, 
andererseits  wirkt  er  aber  selbst  langsam  oxydirend  urtd 
giebt  einen  Theil  seines  Eisens  an  die  Charge  ab.  Dieser 
Zuschlag  ist  aber  keine  Nothwendigkeit  und  kann  selbst 
bei  weissom  Roheisen  entbehrt  werden,  doch  wird  daun 
allerdings  das  Ofenfutter  in  viel  stärkerem  Grade  mit- 
genommen. 

Nach  erfolgtem  Einschmelzen  wird  ein  Wasserstrahl 
gegen  den  niedergehenden  Theil  des  Ofenfutters  ge- 
spritzt, wodurch  ein  Theil  Schlacke  erstarrt  und  mit 
unter  das  geschmolzene  Eisen  genommen  wird , wobei 
gleichzeitig  wie  bei  dem  Parry'sehcm  Dampf-Feinfeuer 
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ein  Thoil  des  Schwefeleisens  in  der  Schlacke  /ersetzt 
wird. 

Verarbeitet  man  graues  Eisen,  so  dauert  dieser 
Feinprocess,  den  die  englischen  Puddler  das  Cementiren 
nennen,  etwa  10  Minuten,  wilhreud  welcher  Zeit  das 
Eisen  den  grössten  Theil  seines  Siliciums  durch  Oxy- 
dation verliert,  das  sich  verschlackt;  ebenso  verliert  sich 
der  Schwefel  und  Phosphor  zum  Theil,  wahrend  der 
Graphit  sich  vollends  auflöst,  und  überhaupt  kein  Kohlen- 
stotf  oxydirt  wird,  ehe  nicht  das  Silicium  fast  ganz  be- 
seitigt ist  Alsdann  lässt  man  die  Schlacke  ablaufen, 
und  die  Kochperiode  beginnt  in  ganzer  Stärke.  Wird 
dagegen  weise  es  Roheisen  verpuddelt,  so  dauert,  wenn 
es  wenig  Silicium  enthält,  der  Feinprocess  nur  sehr 
kurze  Zeit,  und  das  Kochen  tritt  schon  2 Minuten  nach 
erfolgtem  Einschmelzen  ein,  weshalb  man  auch  bei  dieser 
Art  Eisen  sehr  wenig  Schlacke  anwendet.  Anders  ver- 
hält es  sich  bei  siliciumreicheiu  weissem  Eisen,  das  zum 
Feinen  auch  mehr  Zeit  erfordet.  In  der  Kochperiode 
bildet  sich  überhaupt  wenig  Schlacke,  ein  Beweis,  dass 
das  Silicium  schon  vorher  fast  vollständig  elimiuirt 
wurde.  — 

Die  von  Hm.  Snelus  ausgeführten  Analysen  von 
Eisen-  und  Schlaokenproben  aus  den  einzelnen  Stadien 
des  Processes  bieten  ein  ganz  besonderes  Interesse. 

Es  ist  bekannt,  dass  alles  Schmiedeeisen  mehr  oder 
weniger  Schlacke  mechanisch  eingemengt  enthält,  wovon 
man  sich  leicht  überzeugen  kann,  wenn  man  ein  Stück 
Schmiedeeisen  abschleift,  polirt-  und  dann  mit  einer 
schwachen  Säure  auätzt,  wobei  sofort  die  schwarzen 
Schlackenflecken  zum  Vorschein  kommen,  die  bei  packe- 
tirtem  und  gewalztem  Eisen  sich  zu  Linien,  den  Schweiss- 
näthen  entsprechend,  fortniren.  In  dem  früheren  Berichte 
wurde  mitget  heilt,  dass  die  D a n ks  schen  Luppen  in 
Folge  eines  unvollkommenen  Zängeapparates  noch  be- 
sonders schlackenreich  ausfielen,  daher  es  für  die  Unter- 
suchung von  Wichtigkeit  war,  zu  ermitteln,  wieviel  der 
gefundenen  Substanzen,  namentlich  der  verunreinigenden, 
der  Schlacke  und  wieviel  dem  Eisen  selbst  zuzurechnen 
sei.  In  einem  der  Oefen  hatte  man  lange  Zeit  auf  einer 
Decke  von  Titaneisenstein  gepuddelt,  dessen  TiO,  gänz- 
lich in  die  Schlacke  geführt  wurde.  So  gab  die  in  den 
zu  untersuchenden  Eisenproben  vorhandene  Menge  von 
TiOj  ganz  unerwarteten  Aufschluss  über  das  Vorhanden- 
sein von  mehr  oder  weniger  Schlacke  in  denselben  und 
forderte  zu  genauerer  Untersuchung  auf. 

Snelus  hat  sich  viel  Mühe  gegeben,  eine  Methode 
aufzufinden,  um  durch  Auflösen  das  leisen  von  der 
Schlacke  zu  trennen,  doch  gelang  ihm  dieses  nicht,  in- 
dem sich  in  sehr  verdünnter  Salpetersäure  auch  die 
Schlacke  gleichzeitig  auflöste.  Freie  Säuren  werden  zu 

diesem  Zwecke  auch  nicht  anwendbar  sein,  wol  aber 

1 • ; 

Lösungen  von  Metallsalzen,  wie  Kupferehlorid,  Zink- 
chlorid, Chlorsilber,  welche  das  metallische  Eisen  auf- 
löseu.  Er  sah  sich  daher  zu  einem  mechanischen  Treu-  • 
nungsverfahren  genöthigt,  indem  er  die  Bohrspäne  der 
Luppen  und  Luppenstäbe  in  einem  Stahlmörser  feinstiess 
und  das  Material  durch  ein  Sieb  von  14  Löchern  auf 


den  Centiineter  Länge  durchsiebte,  wobei  die  flachgeschla- 
geneu  metallischen  Thcile  darauf  liegen  blieben,  während 
die  spröden,  gepulverten  Schlackcnthcilchen  hiudurch- 
fielen.  Die  so  erhaltenen  Substanzen  wurden  dann  jede 
für  sich  auf  Schwefel  und  Phosphor  untersucht,  doch 
stellte  Snelus  noch  eine  Controlprobc  an,  indem  er 
etwa  5 Pfd.  Eisen  in  einem  Graphittiegel  in  einem  Re- 
generativ-Gasschweissofeu  uinschmolz,  wobei  natürlich 
die  Schlacke  sich  von  dem  Eisen  trennte,  welches  daun 
für  sich  untersucht  werden  konnte  und  Resultate  gab, 
die  der  mechanischen  Methode  sehr  nahe  kamen. 


I.  Clevel 

and  - 

Roh 

eisen. 

Fe 

Graph.  C 

Si 

s 

P 

Mn 

TiÜ, 

a. 

93,19 

1,38  1,46 

1,24 

0,ti 

1,49 

0,8» 

— 

b. 

95,0» 

— 2,83 

0,83 

0,09 

0,91 

— 

— 

c. 

96,46 

- 2,8 

0,20 

— 

0,58 

— 

— 

d. 

98,03 

- 1,« 

0,05 

— 

0,52 

— 

— 

e. 

9 8, »9 

— 0,15 

0,98 

— 

0,45 

— 

— 

/ 

97,i» 

— 0,15 

0,14 

0,ot 

0,47 

0,14 

0,94. 

Von  dein  Vorstehenden  ist  a das  ursprüngliche  Roh- 
eisen, b dasselbe  nach  dem  Einschmelzen,  c 10  Minuten 
später,  d 20  Minuten  nach  dein  Einschmelzen,  e die 
Luppe,  / der  Luppenstab. 

Puddclschlacke : 


FeO 

Fe,0, 

SiO, 

TiO, 

p,o. 

S 

9 • — 

— 

21,64 

2,35 

0,38 

A.  56,57 

6,85 

6,7» 

18,60 

2,77 

0,21. 

g ist  Schlacke,  entsprechend  der  Feinperiode  vor 
dem  Abstcchen,  A solche  nach  beendetem  Processe;  in 
ersterer  ist  das  Eisen  nicht  bestimmt  worden. 

Nachdem  die  Bolirspäne  des  Luppenstabes  im  Stahl- 
mörser zerstossen  und  abgesiebt  waren,  gab  der  metalli- 
sche Theil  o,  und  das  im  Tiegel  umgeschmolzene  Eisen  b. 
Fe  Si  S P 

a.  99,64  — 0,29  0,43 

b.  — 0,56  — 0,4». 

Der  Luppenstab  bestand  daher  aus 

Eisen : 

Fe  Si  S P 

94,69  0,56  0,26  0,41. 

Schlacke: 

FeO  S P,!),  SiO,  Ti Ot 

3,12  0,01  0,14  0,S3  0,92. 

II.  Coneygree  - Roheisen. 


Fe 

Gr. 

c 

Si 

S 

P 

Mn 

TiO, 

a.  93,29 

2)74 

0,16 

2,53 

0,13 

0,6» 

0,92 

— 

b.  95,68 

— 

2,55 

0,92 

0,11 

0,36 

0,43 

— 

C.  96,65 

— 

0,27 

0,07 

0,29 

0,18 

0,05 

— 

d.  95,75 

— 

— 

0,38 

0,05 

0,25 

0,16 

1,20 

rfv  98,43 

— 

— 

0,19 

— 

0,22 

— 

0,32 

d,.  89,»2 

— 

— 

0,91 

— 

0,39 

— 

2,52. 

Hiervon  ist  a das  Roheisen,  b nach  dem  Ein- 
schmelzen, c 5 Minuten  später,  d Luppenstab  mit  viel 
Ti  0„  dx  die  grobe,  d,  die  feine  Substanz  des  Luppen- 
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Stabes  nach  dem  Stossen  und  Absieben,  die  Letztere  mit 
sehr  viel  Schlacke,  wie  der  Gehalt  an  TiO,  zeigt.  Das 
Einschmelzen  hatte  eine  ganze  Stunde  gedauert,  daher 
schon  hierbei  ein  sehr  grosser  Theil  von  Si  oxydirt  wor- 
den war  und  die  Feinperiode  sich  demgemäss  auf  5 Mi- 
nuten verkürzte.  Die  Luppenstäbe  hielten  in  Folge  des 
unvollkommenen  Zängeapparates  viel  Schlacke,  die  sogar 
auf  dem  Bruche  sichtbar  wurde. 


III.  Derbyshire  - Roheisen. 


Fc 

Gr. 

C 

Si 

s 

P 

Mn 

TiO, 

a. 

92,51 

2,75 

0,36 

2,15 

0,02 

1,0« 

1,00 

— 

6. 

95,68 

— 

2,90 

0,46 

0,01 

0,51 

0,14 

— 

c. 

97,75 

— 

1,35 

0,17 

— 

0,33 

0,os 

0,13 

d . 

98,07 

— 

0,15 

0,22 

— 

0,23 

— 

0,52 

e. 

96,68 

— 

— 

0,38 

0,019 

0,21 

0,06 

1,11. 

a 

ist  das  Roheisen, 

b 8 

Minuten  : 

später . 

, ehe 

Schlacke  abgelassen  wurde;  c 20  Minuten  später;  da 
der  Ofen  kalt  ging  und  das  Futter  sehr  mitgenommen 
war,  dauerte  die  Kochperiode  länger  als  gewöhnlich; 
d ist  ein  Theil  Luppe,  e Luppenstab  oder  Rohschiene. 
Schlacken : 


FeO 

Fe,  O, 

SiO, 

TiO, 

S 

p,o, 

54,55 

4,30 

17,57 

12,40 

0,25 

3,97 

52,05 

3,86 

11,87 

14,80 

0,16 

2,10. 

/• 

9- 

/ entspricht  b und  ist  die  abgclassenc  Schlacke; 
g ist  die  Schlacke,  welche  mit  der  Luppe  aus  dem  Ofen 
kam.  Nimmt  man  an,  dass  die  im  Luppenstabc  mecha- 
nisch eingemengte  Schlacke  die  Zusammensetzung  von  g 
habe,  so  würde,  wenn  man  den  resp.  Gehalt  an  TiO, 
zum  Anhalt  nimmt,  seine  Zusammensetzung  sein: 

Eisen : 

Fe  S P 

93,85  0.O4  0,15. 

Schlacke : 

FeO  S P,Ok  SiO,  TiO, 

4,28  0,01  0,15  0,83  1,11 

und  das  Eisen  frei  von  Schlacke  würde  bestehen  aus 
Fe  C Si  S P 

99,80  — — 0,4  0,16. 


IV.  Strahliges  Wales- Roheisen. 

Dieses  Roheisen  ist  sehr  unrein,  da  es  fast  aus- 
schliesslich aus  Puddel-  und  Schweissofenschlacken  er- 
blasen ist;  es  ist  ein  eigentliches  Schlacken -Roheisen, 
mit  hohem  Phosphor-  und  Graphitgehalt,  daher  sehr 
grau.  Das  erzielte  Schmiedeeisen  war  dennoch  von  guter 
Beschaffenheit  und  etwas  rothbrftchig,  während  man  eher 
hätte  Kaltbruch  erwarten  sollen,  und  sehr  fest. 


Titangehalt  ist  deshalb  kaum  mehr  wahrnehmbar,  weil 
das  Futter  meist  verschwunden  war. 

Schlacke : 

SiO,  S P,Ok 

24,77  0,87  3,86. 

Dieselbe  ist  3 Minuten  vor  c genommen  und  hat 
eine  grosse  Menge  Phosphor  aufgelöst 

Die  Luppenstäbe  aus  zwei  anderen  Hitzen  desselben 


Roheisens  hielten: 

Si 

S 

p 

Mn 

0,42 

0,09 

0,32 

0,06 

0,69 

0,08 

0,15 

0,64 

und  die  entsprechenden  Puddclschlacken : 

Fe 

Unlösl. 

s 

i\o( 

— 

21,oo 

0,42 

4,» 

54,65 

20,49 

0,38 

4,22. 

V.  Wales  Frisch  - Roheisen. 

Fe  Gr.  C Si  S P Mn 

fl.  94,85  — 2,51  1,09  0,72  0,76  0,20 

b.  — — — 0,81  0,07  0,23  0,03. 

a ist  gewöhnliches  Dowlais  Frisch-Roheisen,  b der 
daraus  erzeugte,  sehr  sehnige  Luppenstah. 


VI.  Graues  Wales  Frisch-Roheisen. 


Fe 

Gr. 

C Si 

S 

p 

Mn 

a. 

92,88 

2,13 

3,24 

0,10 

0,22 

0,42 

b. 

98,28 

— 

— 0,48 

0,02 

0,06 

0,07 

V 

98,69 

— 

— 0,39 

— 

0,05 

— 

K 

92,83 

— 

— 1,29 

_ 

0,16 

— 

c. 

98,03 

— 

— 0,27 

— 

0,06 

a ist  ein  gutartiges  graues  Roheisen,  das  zur  Blech- 
fabrication  benutzt  wird ; b der  daraus  dargcstellte  Lup- 
penstab; 5,  der  gröbere  und  5,  der  feinere  Theil  des  im 
Mörser  gestossenen  und  abgesiebteu  Luppenstabcs  und 
c daraus  gezogeuer  Gitterdraht. 

Schlacken: 

FoO  Fc,0,  Al,0,  Mn,0,  CaO  MgO  S P,0,  SiO, 

59,14  20,94  1,76  1,21  0,26  0,42  0,83  1,20  14,17. 

Der  verhältuissiuässig  hohe  Gehalt  dieser  Schlacke 
an  Phosphorsäure,  vou  welcher  zwei  andere  Proben  resp. 
1,13  und  1,07  ergaben,  rührt  nicht  aus  dem  Eisen  her, 
sondern  uus  der  zugeschlagcneu  Puddelscldacke,  welche 
in  diesem  Falle  hätte  durch  einen  reinem  Zuschlag  er- 
setzt werden  müssen.  — 

Werden  mm  uoch  die  Ergebnisse  dieser  Analysen 
mit  den  oben  angegebenen  Reductionszahlen  combinirt, 
so  erhält  mail  das  theoretische  Ausbringen , welches  sieh 
bequem  mit  de'nt  wirklichen  Ausbringen  vergleichen  lässt. 
Es  würde  folgen  aus 

Cleveland  -Roheisen : 


Fe 

Gr. 

C Si 

s 

P 

Mn 

TiO, 

a . 

93,88 

2,31 

— 0,69 

0,76 

2,17 

0,12 

— 

b. 

97,47 

— 

1,29  0,1« 

0,25 

0,86 

— 

— 

c . 

98,83 

— 

— 0,17 

0,07 

0,40 

— 

— 

d. 

— 

— 

— 0,33 

0,06 

0,38 

0,06 

Spur. 

a ist  das  Roheisen,  b nach  dem  Einschmelzen  in 
37  Minuten,  c 10  Minuten  später,  d Puddclstah.  Der 


C 3,18x6,22  = Fe 

19,77 

Si  1,23  X 2,66=  - 

3,27 

P 1,49X3  = - 

4,17 

Fe  und  Mn  = - 

94,oo 

121,51 

oder  300  kg.  Roheisen  müssten  364,5s  kg.  rogulinisches 
Eisen  geben,  wenn  im  Ofen  kein  Fc  oxydirt  würde;  in 
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Wirklichkeit  erhielt  mau  364  kg.  Luppenstäbe;  rechnet 
man  davon  5 pOt.  auf  Schlacke,  so  würde  das  Aus- 
bringen doch  immerhin  noch  340,9  kg.  betragen  haben. 

Coneygree  - Roheisen  würde  sich,  wie  folgt, 
verhalten : 

C 2,74  x 6,22  = Fe  17,04 

Si  2,25  X 2,6«  = - 5,98 

P 0,682X3  = - 1,89 

Fe  und  Mn  = - 94,2 

1 19,u 

und  600  kg.  Roheisen  würden  357, ss  kg.  Eisen  geben 
können. 

Derby  shire  - Roheisen  giebt: 

C 3,iix6,22  = Fe  19,:w  * 

Si  2,is  X 2,66  = - 5,71 

P 1,04X3  = - 3,12 


Fe  und  Mn  = - 

93,52 

und  300  kg.  = 365,0-4  kg. 

121,68 

• 

Strahliges  Wales  - Roheisen  : 

C 2,84  X 6,22  = Fe 

14,3t 

Si  0,89X2,66=  - 

2,36 

P 2,17X3  = - 

6,51 

Fe  und  Mn  = - 

93,99 

117,17. 

300  kg.  Roheisen  würden  demnach  351,oi  kg.  Luppen- 
eisen geben  können. 


Wales  Frisch  - Roheisen : 

; \ 1 

bjkjy 

C 

2,51  X 6,22  = Fe 

15,61 

Lev 

Si 

1,09X2,66=  - 

2,89 

cknilMSt 

p 

0,66  X 3 = - 

1,68 

•ml  r-yth* 

Fe 

und  Mn  = - 

95,05 

w < n i . 

115,23. 

kg.  Roheisen 

geben  demnach  345,69  kg. 

Graues  Wi 

alcs  Frisch  - Roheisen  : 

f\ 

C 

3,28  x 6,22  = Fe 

20,09 

Si 

3,28X2,66=  - 

8,68 

p 

0,2i  X 3 = - 

0,68 

Vr| 

Fe 

und  Mn  = - 

93,8 

122,60 

oder  300  kg.  Einsatz,  würden  367,80  kg.  Eisen  geben 
können. 

Nun  ist  es  zwar  sicher,  dass  die  Oxydation  der  be- 
treffenden Stoffe  keineswegs  allein  durch  Fe,  O,  erfolgt, 
doch  muss  demselben  unstreitig  ein  grosser  Antheil  an 
dem  erhöhten  Ausbringen  zugeschrieben  werden,  wenn 
auch  nicht  wenig  auf  Rechnung  von  angewendetem 
Schrott  und  von  Eisen  kommen  mag,  das  bei  den  vorigen 
Chargen  im  Ofen  hängen  geblieben  ist.  Wenigstens  hat 
Snelus  beobachtet,  dass  das  Ausbringen  grösser  war, 
wenn  der  Ofen  sehr  heiss  war  und  lange  hintereinander 
gearbeitet  hatte.  Wahrscheinlich  wird  sich  bei  regel- 
mässigem Betriebe  das  Ausbringen  geringer,  aber  regel- 
mässiger zeigen. 


Ueber  den  gegenwärtigen  Hüttenbetrieb  im  Bereiche  der  Stadtberger  Gewerkschaft 

bei  Stadtberge  in  Westfalen. 

Von  Aug.  Gerhardt. 

(Hierzu  Tafel  XI  bi»  XIV  nebst  Blatt  4.) 

(Fortsetzung  von  Seite  305.) 


2.  Sulfatisiren  der  Erze. 

Der  Proecss  des  Sulfatisirens  oder  Aufschliessens 
der  Erze  mit  Schwefelsäuren  Dämpfen  ist  ähnlich  der 
Schwefelsäure- Darstellung.  Die  durch  die  exmischen 
Oefen  und  den  Muffelofen  erzeugte  schweflige  Säure  tritt 
mit  einem  Uebersohuss  von  Luft  in  einen  Canal,  in 
welchem  zur  weiteren  Oxydation  und  Erzeugung  von 
Stickoxydgas  an  einer  heissen  Stelle  etwas  Salpeter  durch 
Schwefelsäure  zersetzt  wird.  Das  so  gebildete  Stick- 
oxydgas nimmt  von  der  überschüssigen  Luft  Sauerstoff 
auf,  geht  in  Untersalpetersäure  über,  und  diese  setzt 
sich  mit  der  schwefligen  Säure  zu  saurem  schwefelsaurem 
Stickoxydgas  um.  Zu  diesen  Dämpfen  tritt  der  durch 
die  Dampfkessel  erzeugte  Wusserdampfi  und  beide  gehen 
danu  vereint  durch  den  Ilauptcanal  unter  einen  Erz- 
kasten. 

Die  Hauptaufgabe  bei  dieser  Aufschliessungsmethode 


1)  dass  die  Dämpfe  eine  gewisse  Wärme  haben, 
um  zunächst  das  Er/,  zu  erwärmen  und  es  dann  min- 
destens auf  1 5 bis  20  Grad  zu  erhalten,  weil  erfahruugs- 
uiässig  der  Aufschliessungsprocess  bei  einer  gleichmässi- 
gen  Temperatur  am  vortheilbaftesten  vor  sich  geht. 
Durch  Zuftihrnng  von  mehr  oder  weniger  Dämpfen  wird 
dies  bewirkt; 

2)  dass  der  zugeführte  Wind,  die  Erzeugung  von 
schwefliger  Säure,  der  Wasserdampf  und  das  Stickoxyd- 
gas in  einem  richtigen  Verhältnisse  stehen,  diese  auch 
gleichmässig  beschafft  und  zugcftlhrt  werden.  Durch 
Mangel  an  Luft  wird  weniger  schweflige  Säure  ent- 
wickelt, auch  ist  dann  die  nöthige  Pressung  der  Dämpfe 
durch  die  Erzschichten  nicht  vorhanden.  Bei  über- 
schüssiger Luft  hingegen  werden  die  erzeugten  Dämpfe 
zu  schnell  durch  das  Erz  getrieben  und  wirken  daher 
weniger.  Der  Mangel  au  Wasserdampf  verursacht  Verlust 
an  schwefliger  Säure,  auch  ein  Festbrennen  der  Erze 
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an  den  Stellen,  wo  die  Dämpfe  eintreten,  letztere  finden 
zu  wenig  Condensirpilnkte,  durchstreichen  zu  schnell 
dus  Erz  und  gehen  in’s  Freie.  Bei  einem  Ueberschuss 
von  Wasserdäuipfen  ist  die  Wirkung  der  Säure  auf  das 
Erz  zu  schwach  und  verlängert  die  Arbeit.  Auch  der 
Mangel  au  Stickoxydgas  hindert  die  Säurebildung.  Be- 
kanntlich giebt  die  Salpetersäure  1 Aequivalent  Sauer- 
stoft'  au  die  Säure  ab  uud  bildet  durch  die  Einwirkung 
des  mit  eiugofilhrteu  Wasserdampfes  Schwefelsäure  und 
Untersalpetersäure.  Letztere  zersetzt  sich  wieder  durch 
die  Berührung  mit  Wasserdampf  in  Stickoxydgas  und 
Salpetersäur«;,  welche  letzt«;re  wieder  oxydirend  auf  die 
schweflige  Säure  wirkt,  während  das  Stickoxyd  2 Aeq. 
Sauerstoff  aus  der  überschüssigen  Luft  aufnimmt  und 
Untersalpetersä urc  bildet.  Da  letztere  wieder  dieselbe 
Holle  spielt,  so  geht  eine  fortwährende  Zersetzung  und 
Neubildung  der  Salpetersäure  vor  sich,  bis  kein  Antheil 
mehr  vorhanden  ist,  welcher  an  der  R«;action  theilnehmen 
kann.  Um  diesen  aber  zu  ersetzen,  wird  zu  gewissen 
Zeiten  etwas  Salpeter  eingesetzt,  dessen  Menge  in  24 
Stunden  etwa  4 Pfd.  mit  5,  Pfd.  Schwefelsäure  beträgt. 

Wird  die  Arbeit  mit  der  gehörigen  Sorgfalt  ge- 
führt, so  durchstreichen  die  Dämpfe  die  Erzlagen  ziem- 
lich gleiehinässig,  die  gebildete  wässerige  Schwefelsäure 
haftet  und  saugt  sich  in  das  Erz,  zerstört  die  kohlen- 
saureu Verbindungen  uud  verbindet  sich  nach  und  nach 
mit  den  freiwerdenden  Metalloxyden  und  Erden  zu 
Schwefelsäuren  Salzen.  Diejenigen  Dämpfe,  welche  sich 
beim  Durchgehen  durch  das  Erz  nicht  condensirt  haben, 
entweichen  in  das  Freie.  Nach  4 bis  5 tägigem  Durch- 
gehen der  Dämpfe  wird  die  Erzoberfläche  feucht,  und 
cs  blühen  schwefelsaure  Salzt;  aus,  was  ein  Merkmal 
ist,  dass  der  Process  vorschreitet.  Je  nach  dem  Zug 
und  Druck  der  Dämpfe  zeigt  sich  dies  Aushlühen  an 
verschiedenen  Stellen,  uud  wird  das  Erz  als  aufgeschlossen 
betrachtet,  wenn  es  sich  auf  der  ganzen  Oberfläche  zeigt. 
Ist  kein  Fortschritt  mehr  wahrzunehmeu,  so  kommt  man 
zu  Hülfe,  indem  man  das  Erz  mit  einer  Schaufel  um- 
sticht, um  es  zu  lockern,  oder  die  Stelle,  wo  ein  stär- 
kerer Zug  ist,  mit  feinerem  Erz  überdeckt.  Bei  inittel- 
inässigcr  Dumpfentwickelung  ist  ein  Erzquantum  von 
1300  Ctr.  in  8 bis  0 Tagen  aufgeschlossen. 

3.  Ablaugen  der  Erze. 

Die  durch  die  Dämpfe  gelösten  Hestandtheilc  der 
Erze  sind  zum  grössten  Theile  Schwefelsäure  Salze  und 
haften  theils  au  den  noch  festen  Erzstücken  oder  bilden 
eine  schlammige  Masse,  welche  nuu  abgelaugt  wird. 
Hierbei  wird  ein  Theil  der  Erzoberfläche  mit  460  bis 
6201.  (150  bis  200  Cubikfuss)  schwa«;her  Lauge  so  lange 
besprengt,  bis  sie  so  viel  Salze  aufgenommen  hat,  dass 
sic  20  Grad  B.  schwer  ist.  Die  Manipulation  hierbei 
ist  folgende:  Durch  eine  Pumpe  wird  die  Lauge,  zu- 
und  abgeführt,  zunächst  in  ein  auf  dem  Erzkasten  stehen- 
des flaches  Fass  gehoben,  und  ans  diesem  wird  durch 
einen  Arbeiter  mit  einer  hölzernen  Wurfschaufel  das 
Erz  besprengt.  Die  Laugentropfen  treffen  so  die  ein- 
zelnen Erztheile,  bösen  die  Salze  uud  sickern  nach  und 


nach  auf  die  Sohle  des  Kastens,  von  welcher  sie  ent- 
weder wieder  auf  das  Erz  oder  zur  Cementation  geführt 
werden.  Sind  auf  diese  Weise  die  meisten  Salze  von 
dem  Erz  abgelaugt,  so  wird  die  obere  Erzlage,  mit  einer 
Schaufel  umgestoehen  oder  gelockert,  und  da  gewöhnlich 
noch  nicht  alles  Kupfer  aufgeschlossen  ist,  so  werden 
noch  einige  Tage  schwächere  Dämpfe  durehgohütet, 
worauf  wiederum  das  Erz  yiit  schwacher  Lauge  behan- 
delt wird.  Zuletzt  wird  Wasser  genommen.  Um  sich 
Gewissheit  zu  verschaffen,  ob  die  Erze  eutkupfert  sind, 
wird  von  den  einzelnen  Lagen  eine  Probe  genommen 
und  diese  auf  Kupfer  untersucht.  Giebt  die  Probe  nur 
J pCt.  Kupfer,  so  wird  das  Erz  als  abgelaugt  betrachtet, 
hält  e^nebr,  so  geht  es  dem  Betriebe  wie<ler  zu. 

Nicht  alles  Kupfer  wird  durch  diesen  Process  auf- 
geschlossen, ein  Theil  bleibt  in  den  grösseren  Erz- 
stücken, in  welche  die  Dämpfe  in  Folge  ihrer  Dichtig- 
keit nicht  einzudringen  vermögen,  ein  anderer  Theil  ist 
: * als  Schwefelverbindnng  vorhanden,  auch  bleibt  immer 
knpfcrhaltige  Solution  in  und  an  dem  Erz  haften,  so 
dass  im  Ganzen  0,4  bis  0,5  pCt.  Kupfer  in  den  Brzröck- 
ständen  enthalten  sind. 

Die  Dauer  der  Sulfation  bis  zu  Ende  des  Ahlaugens 
beträgt  hei  einem  Kasten  mit  1300  Ctr.  Erz  durchschnitt- 
lich 15*  Tag,  und  werden  daher  im  Tuge  etwa  168,7  Ctr. 
Erz  entkupfert. 

Die  ahgelaugteu  Erzrückstände  sind  dauu  mürber 
geworden  und  durch  den  Letten  und  die  dabei  gebil- 
dete schwefelsaure  Kalkerde  oft  sehr  schmierig  und  lassen 
sieh  deshalb  schwer  abwässern.  Nach  einer  Unter- 
suchung enthalten  sie: 

71,080  pCt.  Kieselerde, 

0,5«2  - Kupfer, 

6,ooo  - Eisen, 

8,960  - Kalkerde, 

l,ioo  - Thonerde, 

5,486  - Schwefelsäure, 

6,7.10  - Wasser. 

99,418  pCt. 

Die  schwachen  wässerigen  Lösungen,  welche  zu- 
letzt durch  das  Abwässern  der  Erze  erhalten  werden, 
bleiben  unter  dem  Erzkasten  stehen  und  werden  von 
hier  nach  Bcdürfniss  wieder  zu  der  Arbeit  genommen. 
Die  concentrirte,  20  Grad  B.  schwere  Lauge  kommt  zur 
Cementation  oder  Entkupferung.  Nach  einer  Unter- 
suchung dieser  Lauge  in  dein  Jahre  1868,  w/>  der 
Cuhikmeter  1150  kg.  (der  Cubikfuss  71  Pfd.)  wog,  hielt 
dieser 

48,86$  kg.  (2,%i  Pfd.)  schwefelsaures  Kupferoxyd, 

62,084  - (4,096  - ) - Eisenoxydul, 

10,620  - (0,680  - ) Schwefelsäure  Kalkerde, 

20,625  - (1,250  - ) - Thonerde, 

2,327  - (0,i4i  - ) überschüssige  Schwefelsäure. 

150,062  kg.  (9,138  Pfd.). 

4.  Fällen  des  Kupfers  aus  den  Laugen. 

Die  Entkupferung  dieser  Lauge  wird  durch  Eisen- 
blcchabfälle  bewirkt  und  in  zwei  hölzernen  Kasten  von 
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0”,62  (2  Fuss)  Tiefe,  2“, »5  (7  Fuss  6 Zoll)  Breite  und 
6", 59  (21  Fuss)  Länge,  welche  in  Letten  gelegt  sind, 
vorgenommen.  Uni  das  Fällen  des  Kupfers  aus  der 
Lauge  in  der  kürzesten  Zeit  und  mit  dein  wenigsten 
Eisenverbrauch  auszuführen,  wird  darauf  geachtet,  dass 

1)  die  von  dem  Erz  abgezogene  Lauge  noch  wenig- 
stens eine  Temperatur  von  15  bis  18Grud  hat,  weil  dann 
die  Reaction  des  Eisens  stärker  ist  als  hei  kälterer 
Lauge; 

2)  dass  die  Lauge  nicht  zu  sauer  ist.  Die  Fällung 
des  Kupfers  geht  zwar  dadurch  schnell  von  Statten,  aber 
es  wird  mehr  Eisen  gelöst; 

3)  dass  die  Blechabtälle  locker  und  itn  Winkel  ge- 
bogen im  Kasten  liegen,  damit  die  Flüssigkeit  immer 
Berührungspunkte  findet. 

Sind  diese  Bedingungen  erfüllt,  so  geht  die  Fällung 
des  Kupfers  zuerst  etwas  stürmisch,  später  aber  ruhiger 
von  Statten.  Ist  der  Kupfergehalt  in  der  Lauge  hoch, 
so  setzt  sich  das  Kupfer,  nachdem  der  Kost  vom  Eisen 
abgelöst  ist,  in  dünnen  Schalen  fest  au  dns  Eisen,  wird 
aber  später  körniger  und  zuletzt  schwammiger  Natur. 
Bei  niedrigem  Kupfergehalte  ist  das  gefällte  Kupfer  fein- 
körniger und  schwammiger.  Durch  den  Ansatz  an  das 
Eisen  geht  das  Fällen  langsamer,  weil  der  galvanische 
Strom  weniger  stark  wirken  kann.  Das  Fällen  von  460 
bis  620  1.  (160  bis  200  Cubikfuss)  Lauge,  welches  Quan- 
tum jedesmal  zur  Fällung  kommt,  dauert  20  bis  24  Stun- 
den. Durch  einen  blanken  Eisenstab,  welchen  mau  in 
die  Lauge  führt,  wird  erkannt,  oh  die  Lauge  entkupfert 
ist.  Bleibt  dieser  reiu,  so  ist  das  Kupfer  gefällt,  läuft 
er  hingegen  rothhrauu  an,  so  ist  noch  Kupfer  iu  der 
Lauge. 

Ist  die  Lauge  entkupfert,  so  wird  sie  durch  einen 
bleiernen  Heber  ausgehoben  und  kommt  zur  Eisenvitriol- 
Bereitung,  oder  wird  auch  wol,  da  sie  noch  freie  Säure 
enthält,  nochmals  zur  Lösung  der  Salze  vom  Erz  be- 
nutzt. Sie  hat  den  Namen  Kohlauge  erhalten  und  ist 
20,5  Grad  B.  schwer.  Nach  einer  Untersuchung  in  dem 
Jahre  1868  hielt  1 cb”  (1  Cubikfuss) 

131,109  kg.  (7,M6  Pfd.)  schwefelsaures  Eisenoxydul, 

10,890  - (0,660  - ) schwefelsaure  Kalkerde, 

20, aas  - (1,263  - ) - Thonerde, 

Spur  . . . überschüssige  Schwefelsäure. 

162,822  kg.  (0,86S  Pfd.). 

Die  Untersuchung  dieser  Lauge  ergieht,  duss  sich 
die  Schwefelsäure  der  Schwefelsäuren  Kupferlösung  mit 
Eiseuoxydul  verbunden  hat,  während  die  anderen  Salze 
fast  dieselben  geblieben  sind. 

Der  Eisenverbrauch  zur  Fällung  des  Kupfers  ans 
den  Laugen  ist  hoch.  Theoretisch  berechnet,  würden 
zur  Fällung  von  100  Pfd.  Kupfer  88, o Pfd.  Eisen  erfor- 
derlich sein,  es  werden  aber  in  der  Praxis,  wie  in  der 
nachfolgenden  Betriebstabelle  angetührt  wird,  bedeutend 
mehr  verbraucht,  wovon  der  Grund  iu  der  sauren  Be- 
schaffenheit der  Laugen  und  in  dem  an  den  Blechen 
sitzenden  Kost  zu  suchen  ist. 

Das  zu  cementircnde  Laugcmjuautum  beträgt  durch- 
schnittlich im  Jahre  233,7001.  (75,600  Cubikfuss)  oder 


von  100  Ctr.  Erz  37701.  (122  Cubikfuss)  oder  zu  100 
Pfd.  Kupfer  2780  1.  (90  Cubikfuss). 

5.  Separiren  und  Waschen  der  Cement- 
k u pfer. 

Das  durch  die  Fällung  der  Lauge  erhaltene  Cernent- 
kupfer  wird  dem  Kasten  entnommen,  sobald  sich  grössere 
Mengen  davon  angesammelt  habeu.  Es  besteht  aus  fei- 
nen Kupfcrthcilchen  bis  zu  Kupferknoteu,  von  dunkel- 
rothbrauner  Farbe,  gemengt  mit  Eisentheilen  und  an- 
liüngendcn  Schwefelsäuren  Salzen.  Wegen  der  letzteren 
Beimengung  wird  cs  zunächst  durch  ein  Messingsieb, 
welches  auf  100  CP"1  60  Löcher  (auf  den  Quadratzoll 
4 Löcher)  hat,  geschlagen.  Die  im  Sieb  zurückbleibendc 
Grobe  wird  mit  der  Hand  sortirt.  Das  Eisen  geht  der 
Niederschbigsarbeit  und  das  Kupfer  dem  anderen  Kupfer 
zu.  Wegen  der  beigemengten  Salze,  welche  bei  der  wei- 
teren Verhüttung  schädlich  sind,  wird  sämmtliches  Kupfer 
mit  reinem  Wasser  in  Gräben  gewaschen.  Die  Gräben 
sind  von  46m™  (l*Zoll)  starkem  Eichenholz,  3ra,H  (lOFuss) 
O1"^'»  (2  Fuss)  breit  und  420“m  (16  Zoll)  tief.  Sie  sind 
mit  hölzernen  Nägeln  zusammengeschlagen.  An  der 
einen  Giebelwand,  sind  fünf  Löcher  in  verschiedener 
Höhe  angebracht,  zum  Ablassen  der  Waschwasser.  Zum 
Waschen  dient  eine  dreieckige  kupferne  Kratze,  von 
155”"”  (6  Zoll)  Seite  des  Blattes,  dessen  Ecken  abge- 
rundet sind  und  welches  in  der  Mitte  mit  einem  Stiel 
versehen  ist.  Die  Manipulation  beim  Waschen  ist  ein- 
fach. In  jeden  Graben  kommen  46  bis  60  1.  (Q  bis  2 
Cubikfuss)  Cemeutkupfer;  man  lässt  dann  Wasser  ein- 
laufen  und  arbeitet  mit  der  Kratze  das  Ccmeut  auf  und 
durcheinander.  Hierdurch  werden  die  einzelnen  Cenicnt- 
theilchcu  getrennt,  das  Wasser  löst  nach  und  nach  die 
schwefelsauren  Salze,  sondert  die  leichteren  unreineren 
Kupfer-  und  Eisentheilchen,  und  wird  dann  in  einen 
grösseren  Kasten  geführt,  in  welchen  sich  die  dabei  er- 
haltenen Schlämme  absetzen.  Dieses  Waschen  wird  so 
lange  fortgesetzt,  bis  die  Waschwasser  klar  bleiben.  Das 
gewaschene  Cementkupfer  oxydirt  sich  sehr  leicht  an  der 
Luft,  besonders  wenn  es  nicht  ganz  rein  gewaschen  ist; 
die  Schwefelsäuren  Salze  zersetzen  sich  dann,  erhitzen 
das  Ganze  und  bilden  eine  feste  Masse.  Um  dies  zu 
verhindern,  wird  cs  oft  iu  Wasser  augesammelt. 

Die  abgeführteu  Waschwasser  enthalten  eine  Menge 
feine  suspendirte  Theilchen  von  Cementkupfer,  und  um 
diese  zu  gewinnen,  lässt  man  sie  in  grosse  Sümpfe  gehen, 
wo  sie  sich  allmälig  absetzen.  Die  Waschwasser  werden 
dem  Laugbetriebe  wieder  zngefiihrt,  die  Schlämme  hin- 
gegen zur  weiteren  Verhüttung  angesammelt. 

Das  gewaschene  Coment  hat  eine  bräunlich  kupfer- 
rotlie  Farbe,  ist  tlieils  sclmlig,  grössteutheils  aber  körnig 
bis  schlammig,  enthält  schiefrige  Theilchen  des  von  der 
Fällung  herrührenden  Eisens,  einige  schwefelsaure  Salze 
und  Kieselerde,  welche  mechanisch  durch  die  Lauge  mit 
übergeführt  ist. 

Nach  einer  Untersuchung  iu  1868  enthielten  100  Ge- 
wichtstlieile 
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<0  des  körnigen  k)  de«  uchUimmigan 
Omenta:  Cements: 


Kupfer 

60,900 

61,  «61 

Kisen 

2,900 

1,600 

Blei 

0,683 

0,39« 

Sohwefeldure  .... 

1,888 

2,400 

Kalkerde 

1,120 

1,038 

Magnesia 

0,080 

| 1,700 

Kiesel  und  Thonerde  . 

1,180 

Areen 

Spur 

Spur 

Wasser 

31,311 

31,J»o‘ 

KXhooo 

I00,ooo 

6.  Zugutemachung  der  Cementkupfer. 

Das  gewaschene  Gement  wird  direct  im  Flamm- 
ofen zu  Garkupfer  verarbeitet.  Die  erhaltenen  Schlämme 
hingegen  werden  in  einem  Krummofen  auf  Schwarz- 
kupfer verschmolzen,  welches  dann  weiter  im  Flamm- 
ofen zugutegemaoht  wird.  Die  Schlämme  sind  sehr  fein 
und  bestehen  grösstentheils  aus  Eisenoxyd  und  Oxydid. 
Ihr  Kupfergehalt  beträgt  10  bis  24  pOt. 

Durchschnittlich  werden  von  lOOCtr.  Erz  ca.  180 Pfd. 
gewaschenes  Gement  und  80  Pfd.  Schlämme,  oder  von 
100  Ctr.  niedergeschlagenem  Cementkupfer  09,2  pCt.  ge- 
waschenes Gement  tmd  30,8  pCt  Schlämme  erhalten. 


Hierauf  soll  zunächst  eine  tabellarische  Zusammenstellung  des  Schwefelsäuren  Liaugebetricbes  und  der  erhaltenen 
Betriebsresultate  der  Jahre  1863  bis  1869  folgen: 

Tabellarische  Zusammenstellung  des  schwefelsauren  Laugebetriebes. 


Materialienverbrauch 

Production 

RU 

100  Pfd.  Kupfer  gebrauchten : 

Vcr- 

Gehalt 

.... 

Kupfer- 

Iw 

arbeitete 

der 

Schwefel- 

Zink- 

Stein- 

Eisen 

Comeut- 

Ccment- 

Gar- 

au*- 

Krz 

Schwefel- 

Zink- 

Stein- 

Kineo 

Krze 

Erze 

kies 

btondo 

kohlen 

kupfer 

ütfhlftrnme 

kupfer 

bringen 

kies 

blende 

kohlen 

Hektoltr. 

Hektoltr. 

Ctr. 

pCt. 

Ctr. 

Ctr. 

(Scheffel) 

Pfd. 

Pfd. 

pfd. 

Pfd. 

pCt. 

Ctr. 

Ctr. 

Ctr. 

(Scheffel) 

Pfd. 

1863 

♦>1,625 

2 

2,88 

5171 

11093 

4425 

(8046) 

118,653 

159,338 

30,458 

103,763 

1,6S 

59,4 

5,94 

10,70 

4,96 

(7,78) 

„4, 

1864 

73,463 

1,84 

5475 

7910 

4011 

(7292) 

101,189 

142.046 

23,995 

91,166 

1,34 

80,s 

8,08 

8,67 

4,39 

(7.99) 

119.3 

1865 

64.865 

1,6  t 

5475 

7976 

4076 

(7357) 

77,814 

102.936 

25.514 

69,716 

1,07 

93,o 

9,30 

„,«4 

5,31 
(10.8  8) 

111,6 

1866 

60,010 

1,97 

6310 

7002 

4237 

(7521) 

98,347 

25,855 

37,603 

72,185 

1,30 

83,  t 

8, st 

9,70 

5.73 
(10,4  3) 

136,3 

1867 

47,982 

2,68 

6042 

8153 

4219 

(7653) 

109,656 

118,470 

27,750 

81,257 

1,69 

59,4 

7,46 

10,03 

5,16 

«MO 

134.9 

1868 

52.216 

2,89 

6632 

7610 

43S9 

(7980) 

111,495 

107,380 

18,210 

71,238 

1,36 

73,4 

9,31 

10,66 

6,16 

(11,30) 

156,9 

1869 

58,643 

2,4  0 

6563 

8234.8 

4399 

(7989) 

93,922 

102.305 

22,070 

69,672 

1*13 

84,  t 

9,40 

11,39 

6,33 

(11.80) 

134,t 

418.S04 

2,3. 

41,668 

46978,8 

29,615 

(53,847) 

711,076 

758,280 

285,600 

558,995 

1,33 

74,9 

7,4  6 

8,40 

5,30 

(9,63) 

127,3 

Nach  dieser  Zusammenstellung  sind  von  den  in  Ar-  und  0,ss  pCt.  Kupfer  in  den  Erzrfickständen  geblieben, 

beit  genommenen  und  durch  die  Probe  ermittelten  2,21  pCt.  was  hoch  ist,  und  durch  das  Vorhergehende  schon  moti- 

kupferhaltigen  Erzen  nur  1,S3  pCt.  Kupfer  ansgebracht  virt  wurde.  (Fortsetzung  folgt.) 


Vermischtes. 


Die  Freilegung  des  Hell- Gate  im  East  River 
bei  New -York. 

(Nach  „Scribner’s  Monthly  Magazine1*.) 

(Hierzu  Figur  1 und  2,  Blatt  5.) 

Es  war  im  Jahre  1615,  als  der  holländische  Schiffer 
Adrian  Block  mit  seinem  Schiffe  „Onrust“  (Ruhelos)  sich 
zuerst  einen  Weg  durch  die  nördliche  Einfahrt  des  East  River, 
welcher  die  New- York-  oder  Manhattan-Insel  von  Leng  Is- 
land trennt,  bahnte  und  durch  die  wegen  ihrer  Klippen  und 
Wirbel  änsserst  gefahrvolle  Stelle  an  der  Südspitzo  der  erst- 
genannten Insel,  wo  jetzt  die  grösste  Handelsstadt  der  neuen 
Welt  sieh  ausbreitet,  in  die  Bai  von  New-York  gelangte. 
Block  nannte  den  ganzen  von  ihm  befahrenen  Meeresarm, 


wegen  der  Aehnlichkeit  mit  einem  gleich  schwer  zu  passiren- 
den  Arme  der  Schelde,  das  Hellegal  oder  Hüllenlhor,  ein 
Name,  welcher  später  nur  der  gefährlichen  Stelle  dicht  bei 
New-York  gehliehen  ist,  während  die  gunzc  Wasserstrasse 
den  Namen  Rast  River  erhielt. 

Die  änsserst  heftige  Strömung  an  dieser  Stelle,  welche 
zusammen,  mit  den  die  Fahrstrasse  verengenden  Klippen  diese 
Stelle  für  die  Schifffahrt  so  gefährlich  macht,  entsteht  durch 
die  Differenz  in  der  Höhe  von  zwei  I'luthwcllen,  von  denen 
die  eine  durch  den  westlichen  Eingang  bei  Sandy  Hook,  die 
andere  östlich  bei  Newhaven  in  den  East  River  tritt,  und 
welche  an  dieser  Stelle  des  Meeresarmes  aufeinander  treffen. 
Die  Strömung  findet  daher  auch  nur  bei  wachsender  l'luth 
und  während  der  Ebbe  Statt,  während  bei  Hochfiuth  und  bei 
Nicdrigwasse.r,  wenn  die  Höhendifferenz  sich  ausgeglichen  hat. 
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Die  Freilegung  de*  Hell -Gate  im  East  River  bei  New  - York. 


eine  vollständige  Ruhe  cintrill.  im  Allgemeinen  setzt  die  ost- 
wärts gerichtete  oder  Fluthströmung  etwa  50  Minuten  nach 
dein  Hochwasser  ein,  wogegen  die  westliche  oder  Ehheströmuug 
etwas  früher  nach  der  Ebbe  beginnt. 

Von  den  drei  auf  dem  beistehenden  Kärtchen,  Fig.  1, 
Blatt  5,  angegebenen  Fahrstrnssen  ist  der  Main  sliip  chnnncl 
die  sicherste,  weil  sie  t*ei  verhältnissniässig  grösserer  Wasser- 
tiefe  die  geringste  Stronigeschwindigkeit,  4 bis  5'“  in  der 
Stunde  hat;  der  Middle  channel  hat  von  7 bis  13  *"  Ge- 
schwindigkeit, der  Rastern  channel  ungefähr  5^*“.  Ausserdem 
betragt  die  Geschwindigkeit  des  Stromes  gegenüber  von  Hallet’« 
Point  15  oder  16l“,  zwischen  Shell  l)ruke  Rock  und  Hol- 
mes Rock  7 bis  14‘“,  unterhalb  Pot -Rock  noch  4 bis  9 k“. 
Es  ist  also  Segelschiffen  nur  bei  ganz  günstigem  Winde  mög- 
lich, gegen  die  Strömung  anzukämpfen  und  die  vielfachen 
Klippen  und  Wirbel  an  denselben  zu  vermeiden,  und  es  ist 
natürlich,  dass  au  dieser  Stelle  auf  einer  Strecke  von  etwa 
2000“,  besonders  ehe  etwas  für  die  Freilegung  des  Canals 
gethan  wurde,  mehr  Schüfe  zu  Grunde  gingen,  als  in  gleicher 
Zeit  auf  den  übrigen  Gewäsera  bei  New-York.  Selbst  noch 
jetzt  ist  es  nichts  Aussergcwöbnliches,  dass  an  einem  Tage 
zwei  oder  drei  Fahrzeuge  an’s  Land  getrieben  werden  oder 
auf  die  Klippen,  besonders  Frying  Pan  und  Gridiron  auf- 
laufen. 

Besonders  schwer  aber  wurde  von  jeher  der  Umstand 
empfunden,  dass  die  Naturverhältniase  im  Hellgate  es  den 
grösseren  Schiffen  unmöglich  machten,  durch  die  östliche  Ein- 
fahrt des  East  River  in  den  Hafen  von  New-York  zu  gelangen. 
Für  die  aus  Europa  kommenden  Fahrzeuge  wäre  diese  Ein- 
fahrt die  nächste,  während  sic  jetzt  die  westliche  Einfahrt  von 
Sandv  Hock  aufsuchen  müssen.  Letztere  ist  aber  den  Stürmen 
ausgcsctzl  und  durch  eine  Sandbank  verschlossen,  so  dass  tief- 
gehende Fahrzeuge  nur  bei  Fluth  einfahren  können.  Auch 
das  Fahrwasser  im  Inneren  des  Canals  hat  hei  vielen  Curven 
eine  nur  geringe  Fahrtiefe  und  einige  wandernde  Untiefen. 
Eine  Freilegung  des  Hellgntc  musste  also  den  Schiffen  einen 
Umweg  von  etwa  90 l",  die  jetzt  nothwendige  Fahrt  nach 
Westen  an  einer  stürmischen  Küste  entlang  und  das  Warten 
vor  der  Einfahrt  bei  Sandy  Hock  abnehmen  und  so  die  Fahrt 
von  Europa  tun  etwa  einen  'Pag  abkürzen. 

Nichts  war  daher  natürlicher,  uls  dass  unter  den  Wün- 
schen des  New -Yorker  Handelsstandes  die  Freilegung  dieser 
Strasse  mit  die  hervorragendste  Stelle  einnuhm.  Vor  einer 
längeren  Reihe  von  Jahren  schien  indessen  die  Ausführung 
zu  den  Unmöglichkeiten  zu  gehören,  da  man  für  dieselbe 
weder  V erfahrungsarten  noch  Werkzeuge  kannte,  es  selbst  an 
einer  genauen  Aufnahme  der  gefährlichen  Localilät  mangelte. 
Lauge  Zeit  fanden  auch  die  Bemühungen  der  New -Yorker 
Kauflcutc  bei  dem  Congres»  kein  Gehör,  bis  im  Jahre  1845 
wenigstens  eine  Untersuchung  der  Klippen  und  Strömungen 
ungeordnet  wurde,  welche  dem  damit  betrauten  Marineoffizier 
nach  ihrer  Beendigung  anfangs  .1848  zu  der  Uebcrzeugung 
brachte,  dass  die  schleunigste  Abhülfe  dringend  geboten  sei, 
welche  auch  von  der  Stadt  aufs  Neue  beantragt  wurde.  Die 
Antwort  des  Congresses  war  der  Befehl  zu  einer  neuen  Unter- 
mtchung  Ende  1848.  Letztere  hatte  das  gleiche  Resultat  wie 
die  frühere,  veraulasstc  aber  nun  eine  nochmalige  Recherche 
von  Seiten  des  Congresses,  welche  1851  ausgetührt  wurde 
und  auf  deren  Resultate  hin  eine  Karte  angefertigt  wurde, 
welche  dem  Kärtchen  Fig.  1 als  Original  zur  Verkleinerung 
gedient  bat.  Die  Tiefenangaben  sind  in  der  Copie  wegge- 
lussen  worden. 

Als  sieb  zu  dieser  Zeit  der  Franzose  Maillefert  erbot, 
auf  Grund  von  ihm  angestellter  Versuch?  die  Sprengung  dor 
Riffe  mit  geringen  Kosten  zu  bewerkstelligen,  sah  iiittn  von 
jeder  Unterstützung  durch  den  Congress  ab,  und  gab  Henry 
Grinell  die  Summe  von  5000  Doll,  zur  Anstellung  eine« 
Versuche«  her.  Maillefert  erbot  sieb  für  15,000  Doll,  die 
unbequemsten  drei  Riffe,  Pot-Rock,  Frying- Pan  und  Waye 
Reef,  welche  den  Zugang  nach  dem  Main  ship  channel  er- 
schwerten, fortzubringen.  Sein  Verfahren  bestand  darin,  unter 
Ausschluss  aller  Bohrarbeit,  welche  allerdings  bei  den  Wasser- 
verhältnissen  mit  unendlichen  Schwierigkeiten  verknüpft  ge- 
wesen wäre,  die  Pulverhidung  auf  die  Oberfläche  der  Felsen 
zu  legen,  und  indem  er  das  Wasser  als  Widerlager  benutzte, 
denselben  zu  erschüttern  und  allmälig  wegzusprengen.  Der 
XVI. 
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erste  Versuch  wurde  am  Pot -Rock  angestellt  und  riss  aller- 
dings etwa  P,s  von  dessen  Oberkante  los.  Die  Oberkante 
des  genannten  Riffes  ging  ursprünglich  bis  auf  2”,4  unter  Nie- 
drigwasscr  und  erstreckte  »ich  nach  der  Stromrichtung  etwa 
40"  mit  einer  mittleren  Tiefe  von  3".  Bei  einer  Tiefe  von 
7“,3  hatte  es  eine  Länge  von  76“  bei  etwa  23“  Breite.  An 
«einer  höchsten  Stelle  butte  der  Felsen  eine  Fläche  von  1“.* 
im  (Quadrat  und  fiel  dann  gleich  schroff  theils  auf  4“, 5,  theils 
auf  7“,a  ah.  Frying  Pan  war  ein  schmaler  Grat,  2“,r  unter 
der  Wasserfläche,  und  erstreckte  sich  von  Norden  nach  Sü- 
den, während  Wavs  Reef  aus  zwei  Felsen  bestand,  einer  Spitze 
mit  1 “,5  und  einem  flacheren  Felsen,  der  oben  ein  Plateau 
von  3“  im  Quadrat  bildete,  mit  4“, 3 Wassertiefe. 

Maillefert’«  Operationen  rückten  langsam  fort,  wie  eben 
die  Geldmittel  flössen,  bis  er  im  März  1852  durch  einen  zur 
Unzeit  unter  seinem  Boote  losgehenden  Schuss  stark  beschä- 
digt wurde.  Bis  zu  dieser  Zeit  hatte  er  auf  Pot-Roek  281 
Schüsse  mit  etwa  17,000  kg.  Pulver  wirken  lassen,  welche 
das  Riff  bis  zu  einer  geringsten  Tiefe  von  5“,s  entfernten. 
Bei  Frying  Pan  und  Ways  Reef  waren  etwa  14,000  kg.  Pulver 
verwendet,  welche  diese  auf  resp.  2“,»  und  4”  Tiefe  brachten. 
Ausserdem  sprengte  nun  noch  von  einigen  anderen  Klippen 
die  obersten  Ausläufer  ab  und  hatte  dadurch  für  Schiffe  von 
unter  4“,»  Tiefgang  ein  bequemeres  Fahrwasser  nach  dorn  Main 
»hip  channel  geschaffen.  Die  Ausgaben  für  dieses  Resultat 
beliefen  sich  auf  etwa  13,000  Doll. 

Unterdessen  hatte  auch  der  Congress  eine  Summe  von 
20,000  Doll,  zur  Fortführung  der  Arbeiten  ausgesetzt,  welche 
indessen  in  kurzer  Zeit,  ohne  wesentlichen  Nutzcu  zu  brin- 
gen, verausgabt  wurden. 

Eine  neue  Aufnahme  der  Wasserverhällnisse  durch  eine 
Commission  der  Regierung  im  Jahre  1857  hatte  die  Aufstel- 
lung eines  einheitlichen  Planes  für  die  Correction  des  Fahr- 
wassers zum  Zwecke.  Nach  den  Vorschlägen  der  Commis- 
sion solllen  die  Riffe  Pot-Rock,  Frying- Pan,  Wavs  Riff  und 
einige  kleinere  Felsen  hi«  auf  die  nötbige  Tiefe  durch  Spreng- 
arbeit entfernt,  bei  Hogs  Back,  dem  Grid-lrou  und  bei  Bread 
and  Cheese  Steinpfeiler  mit  Federbuflern  angelegt  werden; 
ferner  wurde  der  Abschluss  des  Was  «erlaufe«  zwischen  dem 
letzteren  Riff  und  der  Spitze  der  Blackwellsinsel,  sowie  die 
Errichtung  eines  Seezeichens  bei  Rylnnder’s  Riff  in’s  Auge  ge- 
fasst. Dieser  Plan  gerietli  aber  während  der  politischen  Stürme 
der  nachfolgenden  zehn  Jahre  in  Vergessenheit. 

Später  erhielt  Generalmajor  Newton  1866  den  Auftrag, 
Pläne  zur  Fabrbarmaclmng  der  gefährlichen  Stelle  seihst  für 
Schiffe  grössten  Tiefganges  vorzulegen. • Auf  Grund  noch- 
maliger Aufnahmen  wurden  von  ihm  im  Anfang  1867  drei 
Operationspläne  nufgestellt. 

Der  erste  Plan  schloss  die  Reseitigung  der  oben  ge- 
nannten Klippen,  ferner  von  Sbelldrake,  lleeltap  Rocks,  Ncgro 
Point,  Scaly  Rock,  Hallet’«  Point  und  verschiedener  kleinerer 
Riffe  bis  auf  7“, 3 resp.  7“, 9 Wassertiefe,  sowie  die  Errich- 
tung einer  Reihe  von  Sebutztnaiicrn  längs  Hen  and  Chicken, 
Floqd  Rock,  Gridiron,  Hogs-Back.  Holme’.«  Rock  und  einiger 
anderer  in  sich.  Die  Zeit  der  Ausführung  wurde  auf  sechs 
Jahre,  die  Kosten  auf  6 Millionen  Dollars  veranschlagt. 

Nach  dem  zweiten  Plan  sollten  ausser  den  im  ersten  an- 
geführten Felsen  auch  noch  Negro  Ilcad,  Flood  Rock,  llen 
and  Chicken  und  dus  Gridiron  gesprengt  werden,  wodurch 
die  Aufführung  der  .Schutzmauern  überflüssig  geworden  wäre. 
Der  Anschlag  hierzu  stellte  sich  auf  9 Millionen  Dollars  mit 
zehn  Jahren  Bauzeit. 

Das  dritte  Project  endlich  lies»  die  Fahrbarmarhimg  des 
Middle  channel  ausser  Acht  und  stimmte  mit  dein  Plane  von 
1856  bis  auf  die  in  Aussicht  genommene  Beseitigung  von 
Hallet’«  Point  überein.  Es  sollte  für  3 Millionen  Dollars  in 
vier  Jahren  aus/eführt  werden  können  und  wurde  mit  der 
Bedingung  acceptirt , dass  auch  das  Gritliron  für  die  Schiff- 
fahrt unschädlich  gemacht  werde. 

Inzwischcu  wurde  von  der  Rhederei  und  llaudelsschaft 
der  Congress  mit  Petitionen  bestürmt,  und  bewilligte  im  Jahre 
1868  u.  A.  eine  Summe  von  vorläufig  85,000  Dollars  für  die 
Arbeiten  im  Hafen  von  New-York.  Bei  der  zunächst  cröff- 
nelen  Submission  auf  die  Arbeiten  am  Pot-Rock  und  Fryiug- 
Pan  wurde  das  Gebot  von  F.  Slielbourne  mit  5000  Doll, 
acceptirt.  Dieser  versuchte  die  Riffe  durch  Bohrarbeit  und 
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Sprengen  mit  Nitroglycerin  fortzubringen.  Das  Bohren  sollte 
durch  einen  rotirenden  Diamantbohrer  bewirkt  werden,  ge- 
trieben von  einer  kleinen  Turbine,  die  sich  in  einer  Glocke 
befand  und  ihr  Druckwasser  durch  eine  Dainpfpuuipc  an  Bord 
des  Arbeitschilfes  erhielt.  Der  erste  Bohrer  erwies  sich  als 
zu  schwach  in  der  starken  Strömung,  ebenso  ein  zweiter 
grösserer,  der  durch  Dampf  getrieben  wurde;  der  Unternehmer 
verliess  daher  das  System  und  wendete  einen  Freifallbohrer 
an.  Die  Bohrmaschine  hatte  eine  Höhe  von  10“,7  und  unten 
8**,s  unteren  Durchmesser  und  wog  etwa  28  Tonnen.  Sie 
lies«  sich  auf  dem  Felsen  recht  gut  aufstellen  und  widerstand 
der  Strömung  bei  Frying-Pan  vollkommen,  wurde  aber  schon 
am  ersten  Tage  von  einer  Brigg  in  den  Grund  gesegelt. 

Um  Zeit  zu  gewinnen  und  Shelbourne  die  Kosten 
seiner  verunglückten  Versuche  zum  Theil  zu  ersetzen,  wurde 
ihm  die  Arbeit  um  Pot-Kock  ubgenomtnen  und  Maillcfcrt 
übertragen,  dem  es  indessen  selbst  mit  Aufwendung  unge- 
heurer Quantitäten  Sprengmaterial  nicht  gelang,  mehr  als 
300“  von  der  Höhe  der  Felsen  herunlcrzuarbciten.  Seine 
Methode  der  Oberflächensprengung  hatte  sich  an  den  vor- 
springenden Ecken  und  Graten  der  Felsen  ziemlich  bewährt, 
blieb  aber  dem  compacten  Gestein  gegenüber  fast  wirkungslos. 

Während  so  beide  Unternehmer  sich  ruinirten,  kam  Ge-  \ 
neral  Newton  zu  der  Ueberzeugung,  dass  die  Ausführung 
auf  Staatskosten  billiger  herzustellen  sei,  weil  die  Unternehmer 
in  Rücksicht  auf  die  möglichen  Fehlsehläge  hohe  Preise  stellen 
mussten.  Als  daher  im  Jahre  18(’>9  der  Congress  eine  neue 
Rate  von  178,200  Doll,  bewilligte,  ging  er  unter  Oberaufsicht 
des  Kriegsdepartement  selbstständig  mit  den  Arbeiten  vor. 

Als  die  dringendste  Aufgabe  erschien  ihm  die  Beseitigung 
des  vorspringenden  Felsens  Hallet’«  Point,  welcher  etwa  91“ 

'in  den  Strom  vortretend  die  Fluthwelle  gerade  auf  das  Gri- 
diron  herüberlenkt  und  dort  eine  heftige  Brandung  veranlasst. 

Um  nicht  auf  diese«  Riff  aufzulaufen,  müssen  die  Schiffe  an 
Hallet’«  Point  in  dessen  nächster  Nähe  Vorbeigehen,  und  war 
aus  diesem  Grunde  eine  Aufstellung  von  Bohrapparaten  über 
dem  Felsen  vorsprung  nicht  angänglich,  ohne  Gefahr  zu  laufen, 
dass  die  Maschinerie  früher  oder  später  übersegelt  würde. 

Es  musste  also  vom  Lande  aus  vorgegangen  werden,  indem 
man  dort  einen  Schacht  uiederbraehlc  und  von  diesem  aus 
Stölln  in  den  Felsen  trieb,  die  durch  Querschläge  verbunden 
werden  sollten.  So  konnte  möglichst  viel  Gestein  sicher  hcr- 
ausgebracht  werden,  der  Rest  sollte  dann  durch  einen  allge- 
meinen Schuss  aiilgesprengt,  und  die  Steintrünimer,  die  etwa 
das  Fahrwasser  belästigten,  mit  Steinzangen  herausgefischt 
werden.  Man  konnte  dabei  auf  gewohntem  Wege  Vorgehen 
und  lief  höchstens  Gefahr,  dass  die  Anlagen  durch  eindrin- 
gendes Wasser  ersäuft  wurden.  Dass  aber  bereits  ein  grosser  "I 
Theil  des  Gesteins  herausgcschaftl  war,  konnte  die  dann 
nothwendig  werdenden  Sprengarbeiten  vnn  aussen  nur  er- 
leichtern. 

Bereits  im  November  desselben  Jahres  wurden  die  Ar- 
beiten in  Angrift’  genommen  und  zunächst  zwischen  Fluth- 
und Ebbewasserstand  ein  Kastcndnnmi  a von  94“, 4 Länge, 
wie  Fig.  2 zeigt,  in  Gestalt  eines  unregelmässigen,  nach 
der  Landseite  zu  offenen  Fünfeckes  angelegt.  Der  Schacht  b 
wurde  mit  etwas  geringerem  Querschnitt  als  der  von  dem 
Damme  eingeschlossene  Raum  bis  auf  eine  Tiefe  von  etwa  15" 
unter  der  Dammkrone  oder  9",i  unter  Niedrigwasser  nieder- 
gebracht und  von  ihm  aus  zehn  Stölln  getrieben,  welche, 
nach  berühmten  Persönlichkeiten  der  Union  benannt,  Mitte, 
vorigen  Jahres  die  in  der  Figur  angedcutete  Ausdehnung  ge- 
wonnen hatten. 

Die  Leitung  der  Arbeiten  ist  Hm.  G.  C.  Reithammer 
übertragen,  welcher  auch  bereits  in  Holvhead  solche  Bohr- 
arbeiten mit  gutem  Erfolge  ausgeführt  hat.  Die  Belegschaft 
besteht  aus  gegen  200  Mann,  welche  in  drei  achtstündigen 
Schichten  arbeiten,  ln  dem  homblendigen  Gneis«,  au»  wel- 
chem das  Kiff  hauptsächlich  besteht,  betrügt  die  Leistung  eines 
einiuäunigen  Bohrers  im  Mittel  l“,s  in  der  Schicht,  die  eines 
zweimännigen  gegen  2“,».  Bis  jetzt  ist  meistentheils  Hand- 
arbeit zur  Anwendung  gekommen,  doch  werden  Vorberei- 
tungen zur  Einführung  der  Ru rl eigh 'sehen  Steinbohnnaschinc 
getroffen.  Die  Bohrlöcher  sind  37*"  weit  und  werden  mit 
78  g.  Nitroglycerin  besetzt.  Eine  Zeit  lang  wurde  mit  Dy- 
namit geschossen,  dadurch  aber  da«  Hangende  der  Strecken 


zu  «ehr  erschüttert,  so  dass  das  Wasser  vom  Flusse  durch- 
zusickern anfing.  Die  gewonnenen  Stoinmnsscn  werden  in 
Hunden  nach  dem  Schacht  geschleppt  und  an«  diesem  mit- 
telst eines  riesigen  Drehkrahnes  auf  den  Damm  gehoben  und 
dort  in  Wagen  ausgestürzt. 

Schwierigkeiten  haben  sich  bisher  nicht,  in  hohem  Grade 
eingestellt,  ln  dem  ursprünglich  genau  ostwärts  getriebeneu 
Jaeksonstollu  c traf  mau  auf  immer  häufiger  auftretende 
Glimmeradern,  welche  das  Wasser  durch  ihre  Spalten  hin- 
durchliesscn.  Bei  dem  Bohren  eines  Versuchsloches  wurde 
endlich  der  Bohrer  durch  den  Wasserdruck  aus  dem  Loche 
getrieben  und  das  Wasser  strömte  mit  nicht  geringer  Mäch- 
tigkeit durch  die  Ocffnung,  so  dass  die  Richtung  de«  Stöllns 
mehr  nach  Norden  genommen,  derselbe  mich  etwus  tiefer  an- 
gesetzt werden  musste  Aehnliches  trat  in  dem  Hutnphrev- 
Slolln  d auf,  wo  man  auf  eine  Glimmeringe  von  ()“,<  Mäch- 
tigkeit traf.  Das  Wasser  strömte  durch  dieselbe  mit  2,?  cb“ 
herein,  so  dass  nichts  übrig  blieb,  als  diese  Schicht  durch 
eine  kräftige  Verdämmung  abzusehliessen  und  den  Stulln  um 
mehrere  Mete.r  tiefer  zu  legen. 

Um  genügend  Hangendes  zu  behalten,  müssen  die  Stölln, 
wie  sie  der  äusseren  Grenze  des  RifTes  näher  kommen,  all- 
mälig  fallen.  Es  ist  eine  bedeutende  Zahl  von  Peilungen  des 
Riffe«  bereits  ausgeführt,  welche  mit  einiger  Vorsicht  anzn- 
stellen  waren,  weil  der  Felsen  mit  einer  mehr  oder  weniger 
mächtigen  Schlamm-  und  Mergelschicht  bedeckt  ist.  Zu  dem 
Ende  wird  von  dem  Fahrzeug  aus  ein  75“*  weites  Eisenrohr 
eingerammt  und  von  Zeit  zu  Zeit  leergepumpt,  aus  dem  Klange 
und  dem  Zurückspringen  einer  Eiscnstatige,  die  man  in  dem 
Rohr  nicderfidlcn  lässt,  ist  zu  erkennen,  ob  dasselbe  den  ge- 
wachsenen Fels  erreicht  hat.  Die  Stellung  des  Rohres  wird 
durch  Einvisiren  von  2wei  festen  Punkten,  seine  Höhenlage 
durch  Visiren  von  einem  bestimmten  Niveau  aus  fixirt. 

Das  Wasser,  welches  sich  vor  Ort  in  den  Stulln  sam- 
melt, wird  durch  mehrere  Dnmpfpuinpen  entfernt. 

Auf  gleiche  Weise  wie  der  genannte  Fclscnvorsprung 
sollen  auch  die  anderen  grösseren  Hindernisse  zwischen  dein 
Eastern  und  Middle  Channel  beseitigt  werden.  Es  sind  dazu 
zwei  Schächte  in  Aussicht  genommen,  die  durch  einen  Stölln 
verbunden  werden  sollen,  um  von  diesem  aus  unter  die  ein- 
zelnen Riffe  zu  gelangen;  der  eine  Schacht  auf  der  Insel  Flood 
Rock,  welche  zum  Theil  tluthfrei  ist,  der  andere  durch  das 
Wasser  auf  dem  Gridiron,  welches  Fläche  genug  bietet,  da« 
Absenken  eines  Caisson  von  der  nöthigen  Grösse  zu  ge- 
statten. 

Die  kleineren  Hindernisse,  welche  sich  von  den  Schächten 
aus  nicht  gut  erreichen  lassen,  sollen  durch  Bohrarbeit  von 
der  Oberfläche  aus  und  nachfolgende«  Schiessen  weggeräumt 
werden.  Dazu  ist  mit  Benutzung  der  trüben  Erfahrungen 
Shelbourne’«  von  dem  General  N e w to  n ein  Apparat  con- 
struirt  worden,  welcher  den  dreifachen  Zweck:  Anbringung 
kräftiger  Bohrmaschinen,  bequemen  Transport  derselben  an 
die  gewünschte  Stelle  und  wirksamen  Schutz  der  Bohrarbeit 
vor  der  Strömung  und  den  Gefahren  durch  die  Schifffahrt, 
bei  seiner  bisherigen  Verwendung  im  eigentlichen  Hafen  von 
Ncw-York  an  Stellen  eines  ziemlich  lebhaften  Schiffverkehrs 
zur  Zufriedenheit  erfüllt  hat.  Der  Apparat  besteht  aus  einem 
kräftig  gebauten  Prahm  von  39“  Länge  und  17“  Breite,  wel- 
cher in  der  Mitte  eine  Durchbrechung  von  9“,-i  Weite  und 
achteckigem  Querschnitt  hat.  In  dieser  lässt  sich  eine  hnlb- 
kugcltcirmige  Glocke  von  Eisenblech  und  9"  Weite  heben 
und  senken,  welche  oben  ein  Teleskoprohr  von  3“,s  trägt, 
um  ihre  Höhe  der  fortschreitenden  Tiefe  der  Riffe  und  den 
verschiedenen  Wassersländen  anpassen  zu  können.  Während 
der  Bohrnrbeit  ruht  die  Kuppel  mittelst  stellbarer  Füsse  auf 
dem  Felsen  und  hat  den  Zweck,  die  Taucher,  welche  die 
Bohrlöcher  anzusetzen  und  etwaigen  Unregelmässigkeiten  ab- 
zuhclfcn  haben,  vor  der  Strömung  zu  schützen’.  I)er  Prahm 
selbst  ist  so  stark  gebaut  und  verankert,  dnss  er  von  anlan- 
fenden  Schiffen  nicht  beschädigt  oder  von  der  Stelle  geschoben 
werden  kann  Er  trägt  ausser  der  Glocke  vier  Dampf- 
maschinen zum  lieben  und  Senken  derselben  und  neun  Stück 
Bohrmaschinen.  Diese  letzteren  sind  so  angeordnet,  dnss  eine 
in  der  Mitte,  die  anderen  im  Kreise  darum  stehen.  Die  Bohr- 
stangen, von  105  bis  130“  Dicke,  reichen,  von  Eisenrohren 
geführt,  durch  die  Glocke  hindurch.  Ihre  freie  Fallhöhe  be- 
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trägt  etwa  -405"“,  ihr  Vorschub  stündlich  0“,ts  bis  0“,«o,  je 
nach  der  Härte  des  Gesteines. 

Sind  die  Bohrlöcher  bis  auf  etwa  3“  Tiefe  gestossen,  so 
werden  sie,  um  das  Verschlammen  zu  verhüten,  mit  l’fropfcn 
geschlossen.  Von  letzteren  gehen  Leinen  zu  einem  Führung»* 
seil,  welches  gestattet,  die  Bohrstelle  genau  wieder  zu  finden. 
Die  Glocke  wird  dann  gehoben  und  der  Prahm  bei  Seite  ge- 
fahren. Für  die  Schicssarbeit  wird  ein  Floss  mit  den  erfor- 
derlichen Patronen,  der  Batterie  etc.  ausgerüstet,  welches  dem 
Führungsseil  nach  an  die  betreffende  Stolle  fahrt.  Dort  wer- 
den die  Patronen,  zinnerne  Röhren,  mit  der  erforderlichen 
Quantität  Nitroglycerin  geladen  und  von  einem  Taucher  in 
die  Bohrlöcher  gebracht.  Diese  Arbeit  muss  bei  niedrigster 
Ebbe  geschehen,  weil  sich  sonst  der  Taucher  itt  der  stärkeren 
Strömung  nicht  auf  der  Stelle  halten  kann. 

Durchschnittlich  wird  bei  jedem  Schuss  eine  Fläche  von 
etwa  40Q"  gelöst.  Nach  dem  Schuss  wird  von  den  Tauchern 
eine  audere  passende  Stelle  für  die  Glocke  in  möglichster 
Nähe  der  vorigen  ausgesucht  und  ihr  ungefähres  Mittel  durch 
ein  an  einer  Boje  befestigtes  Gewicht  bezeichnet.  Der  Prahm 
wird  dünn  so  verankert,  dass  das  Mittel  der  Glocke  über  der 
Boje  steht. 

Nach  den  Erfahrungen,  welche  man  im  Hafen  von  New- 
York  mit  diesem  Apparat  gemacht  hat,  steht  zu  hoffen,  dass 
sich  auch  die  Hindernisse  im  Hellgate  ohne  grosse  Schwierig- 
keiten werden  wegräumen  lassen. 

R.  Z. 

Zur  Angelegenheit  der  Wiener  Wasserleitungs- 
röhren. 

Es  ist  in  dieser  Zeitschrift,  Jahrgang  1871,  8.  607,  ein 
Aufsatz  von  Hm.  Prof.  Gust.  Schmidt  in  Prag  veröffent- 
licht, in  welchem  die  von  mir  für  die  Wiener  Hochquellen- 
Waaserloitung  angenommenen  Wandstärken  der  Röhren  ange- 
griffen, und  die  Beschuldigung  ausgesprochen  wird,  dass  mau 
hei  der  Bestimmung  dieser  Wandstärken  mit  «grosser  Leich- 
fertigkeit“ vorgegangen  sei. 

Diesen  ausgesprochenen  Tadel  wissenschaftlich  zu  be- 
gründen, hat  Hr.  Prof.  Schmidt  nicht  für  erforderlich  er- 
achtet; mir  aber  scheint  es  angezeigt,  bei  der  Behandlung 
wissenschaftlicher  Fragen  nicht  blos  Behauptungen  aufzu- 
slellen,  sondern  auch  die  Beweise  für  die  Richtigkeit  derselben 
zu  liefern.  Eben  deshalb  aber  ist  meine  Entgegnung  umfang- 
reich geworden  und  hätte  in  der  Zeitschrift  einen  sehr  be- 
trächtlichen Raum  in  Anspruch  genommen.  Ueberdies  schien 
es  mir  am  zweckmässigsten,  sie  im  Zusammenhänge  mit  einigen 
anderen,  die  Röhren  der  Wiener  Wasserleitung  betreffenden 
Fragen  zu  behandeln,  nnd  ich  habe  es  deshalb  vorgezogen, 
dieselbe  einer  Denkschrift  über  das  Röhrennetz  der  Wiener 
Hocliqucllen -Wasserleitung  einzuverleiben,  welche  kürzlich  im 
Drucke  erschienen  ist. 

Es  ist  der  Zweck  dieser  Zeilen,  diejenigen  Leser  der 
Zeitschrift,  welche  sieh  für  das  Thema  interessimi  und  den 
Aufsatz  des  Hm.  Prof.  Schmidt  gelesen  haben,  darüber  auf- 
zuklären, weshalb  sie  die  Antwort,  die  ich  dem  Verfasser  nicht 
schuldig  bleiben  durfte,  nicht  an  dieser  Stelle,  sondern  in  der 
erwähnten  Denkschrift  finden. 

Cassel,  den  8.  Mai  1872. 

Otto  Wertheim, 

Ober  - Ingenieur. 

Fragekasten. 

23)  Wenn  in  einem  senkrechten  cylindrischen  Rohre, 
welches  mit  Wasser  gefüllt  ist,  ein  cylindrischer  Körper,  der 
die  Wandungen  des  Rohres  nicht  berührt,  aber  doch  nur  einen 
verhältnissmässig  engen  Zwischenraum  an  der  Peripherie 
bietet,  mit  einer  gewissen  Geschwindigkeit  aufwärts  bewegt 
wird,  so  entsteht  aus  dem  Verdrängen  des  Wassers  über  dem 
Körper  ein  Widerstand  gegen  die  Bewegung  desselben.  V ie 
giebt  mau  sieb  Rechenschaft  von  der  Grösse  dieses  W ider- 
stnndes  resp.  von  der  zu  seiner  Ueberwindung  erforderlichen 
Arbeit?  C.  K. 


Teelmisehe  Ijiteratur. 

Chemische  Technologie. 

Die  sogenannten  schwedischen  Sicherheitszümlhiilz- 
chen  nach  Kriwanek.  — Für  die  Bereitung  dieses  Artikels, 
dessen  Consuni  sich  täglich  steigert,  sind  mehrfach  Recepte 
angegeben,  deren  Unzweckmässigkcit.  in  vielen  Fällen  das 
Wiederaufgeben  der  Production  veranlasst  hat.  Kriwanek  hat 
im  Laboratorium  des  Wiener  Polytechiiicums  die  im  Verkehr 
am  häufigsten  verkommenden  Hölzchen  dieser  Art  untersucht 
und  als  Zusammensetzung  gefunden: 
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Dreifach  Scbwefclantimon  . 

— 

50,n 

Amorpher  Phosphor  . . . 

— 

29,*« 

100,oo. 

1 00,  oo. 

Die  Signatar  giebt  gewöhnlich  als  Feueröhertrngungsiuillcl 
Paraffin  an.  Kriwanek  bemerkte  beim  Anslösehen  der  bren- 
nenden Hölzchen  den  Geruch  von  Akrolein  und  schliesst  hier- 
aus auf  eine  Beimischung  von  Tulg.  Das  Holz  ist  Linden- 
oder Pappelholz  und  schief  durch  die  Jahresringe  geschnitten. 

(«Deutsche  ludustriezeitung“,  1871,  No.  21.) 


Eisenbahnwesen. 

Handbuch  für  Geleise-Anlagen  zum  theoretischen  und 
praktischen  Gebrauche  nebst  Anlinng  von  Formel-  und  Ile- 
ductionstabcllcn,  bearbeitet  von  G.  Ernst  und  F.  Gotts- 
ieben, Ingenieure.  Mit  82  in  den  Text  gedruckten  Holz- 
schnitten. 335  8.  8.  (Preis  2 Thlr.  12  Gr.)  Wien,  1871. 
Lehmann  & Wcntzcl.  — 

Diese  Schrift  behandelt  die  Berechnung  von  Weichen  und 
Kreuzuugen  sehr  dctaillirt  und  fleissig  und  giebl  Formeln  und 
Tabellen  dafür,  doch  leider  nur  mit  Anwendung  von  öster- 
reichischen Massen.  Auch  die  Behauptung,  dass  alle  ein- 
schläglichen  Arbeiten  zu  einem  abgeschlossenen  Ganzen  zu- 
summeugcfnxst  wurden,  mag  sich  vielleicht  specieller  auf  die 
österreichischen  Arbeiten  beziehen.  Das  Buch  wird  in  vielen 
Fällen  willkommen  sein,  namentlich  in  allen  solchen  Bureaus, 
wo  man  derlei  Anlagen  im  Detail  berechnen  will  und  nicht 
genügend  verlässliche  und  geübte  Rechner  besitzt.  Für  diesen 
Fall  wäre  es  aber  angczcigt  gewesen,  dass  die  Verfasser  auch 
die  Berechnung  der  Zungenform  und  sonstigen  Details  gegeben 
hätten,  mit  Angahcn  gut  ausgelührter  Constructiouen.  Für 
allgemeine  Entwürfe  von  Gleisanlagen  eignet  sich  das  Buch 
weniger,  da  dieser  Gegenstand  darin  fast  gar  nicht  behandelt 
wird,  dann  auch,  weil  inan  sich  bei  derartigen  Eni  würfen 
besser  der  Radialliueale  bedienen  wird,  und  erst  hei  der  Aus- 
arbeitung der  Details  zu  weitläufigeren  Rechnungen  greift. 
Bei  den  Berechnungen  wird  man  häufig  Einschiebungen  von 
Geraden  ohne  Uehergangsbögen  uu wenden  müssen;  zu  krum- 
men Herzstücken  nnd  Doppell-S-Curvett  aber  nur  -selten  Zu- 
flucht nehmen.  Inwieweit  eine  drcischlägigc  Weiche  mit  un- 
symmetrische!! Herzstücken  praktisch  ist  oder  nicht,  soll  hier 
nicht  entschieden  werden:  nur  soviel  können  wir  aus  eigener 
Erfahrung  behaupten,  dass  sieh  alle  dreischlügigen  Weichen, 
welche  Vortheile  sie  auch  sonst  besitzen,  schlecht  fahren,  und 
dass  eine  pnlclic  mit  ganz  symmetrischer  Anlage  trotz  der 
Theorie  doch  nicht  gefährlich  ist. 

Ein  zweiter  Abschnitt  des  Buches  behandelt  geometrisch 
das  Ausstecken,  die  Bogenschieuen,  Hebe rga ugs c u rv cn  etc. 
Ein  dritter  Abschnitt  enthält  Formeln  und  ReductionSUibelleu. 

Wenn  die  Anwendbarkeit  des  vorliegenden  Buches  der 
persönlichen  Ansicht  überlassen  werden  muss,  so  können  wir 
es  dennoch  allen  technischen  Bureaus,  allen  bezüglichen  Seliit- 
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len  und  Jedermann,  der  interessante  trigonometrische  Aufgaben 
liebt,  vollständig  empfehlen.  L.  V. 


Hüttenwesen. 

Verarbeitung  des  Knpfersteiuü  durch  den  Bessetuer- 
procesd.  Bereits  in  Bd.  XIV,  S.  145  d.  Z.  finden  wir  ein 
Referat  über  Versuche  betreff»  der  Anwendung  des  Bessemer- 
verfahrens heim  Metallhüttenbetriebe,  wo  auch  der  auf  dem 
russischen  Eisenwerk  Wotkinsk  ungestellten  Experimente  Er- 
wähnung gethan  wird.  Die  dortigen  Schmelzen  wurden  zum 
Theil  nur  mit  Luft,  zuui  Theil  mit  Luft  und  erhitztem  Wasser- 
dampf ungestellt  und  ergaben  in  dem  erzeugten  Kupferstein 
einen  grössten  Kupfergehalt  von  78  pCt.,  während  das  BogoB- 
lowski’sche  Schwarzkupfer  gewöhnlich  95  pCt.  enthält  und 
ferner,  dass  bei  den  Versuchen  mit  Wasserdampf  der  Kupfer- 
gehalt des  Steines  im  Allgemeinen  geringer,  der  der  Schlacken 
aber  grösser  war. 

Es  sind  nun  von  den  russischen  Berg-Ingenieuren  v.  Jossa 
und  Lai  et  in  neuere  Versuche  auf  demselben  Werk  angcstellt 
worden,  über  welche  dieselben  in  der  .Berg-  und  hüttenmänni- 
schen Zeitung4,  1871,  S.  7 ff.,  ausführlich  berichten. 

Bei  diesen  Versuchen  wurde  zunächst  der  Kupferstein  in 
einem  Gasflammofcn  eingeschmolzen,  welcher  daselbst  zum 
Einschmelzen  des  Roheisens  fiir  die  Gicsserei  gebraucht  wird. 
Jedes  Einschmelzen  hielt  45  bis  55  Pud  (810  bis  990  Kilogrm.), 
welche»  4 bis  5 Stunden  duuertc,  wobei  272  Cnbikfus»  engl. 
(7,"  Cubikuitr.)  IIolz  verbraucht  wurden.  Bei  dem  ersten  Ver- 
suche wurde  das  Einschmelzen  ohne  Gebläse  betrieben,  später 
aber  lies»  man  in  den  Schmelzherd  einen  schwachen  Strom 
heisser  Luft  cinblasen,  welcher  die  Ofenhitze  bedeutend  er- 
höhte und  deu  Kupferstein  dünnflüssiger  machte.  Derselbe 
wurde  abgestorben  und  durch  eine  Rinne  in  die  vorläufig  er- 
wärmte Retorte  geleitet.  Dieselbe  hatte  sieben  Formen,  jede 
mit  fünf  Düsen  von  bis  4 Zoll  (6  bis  13”")  Durchmesser. 

Bei  zwei  Versuchen  mit  Wnsserdnmpf  wurde  derselbe  durch 
die  mittlere  Form  eingeleitet.  Ausser  diesen  Bodenformen 
wurde  bei  acht  Versuchen  die  Luft  noch  durch  zwei  Sciten- 
formen  von  14  Zoll  (38*”")  eingcblasen,  wobei  die  Bodenformen 
bis  auf  sechs  bis  zehn  Düsen  geschlossen  waren.  Im  Allge- 
. meinen  wurden  beim  Bessemern  des  Kupfersteins  die  Düsen 
häutig  durch  Schlacken  versetzt,  so  dass  die  Reinigung  der- 
selben öfters  (sogar  bis  10  Mal)  während  einer  Arbeit  vor- 
genommen  werden  musste.  Der  allgemeine  Charakter  aller 
Versuche  war  beinahe  ein  und  derselbe.  Der  Anfang  der 
Operation  charakterisirte  sich  durch  eine  matte,  gelbe  und 
kurze  Flamme;  dann  wurde  die  Klamme  glänzender  und  ragte 
auf  2 bis  3 Fuss  (0",«i  bis  0“,si)  aus  dem  Retortenhalse  hin- 
aus, wobei  violette  Streifen  sich  in  derselben  sehen  Hessen; 
doch  bleibt  sich  die  Flamme  nicht  immer  gleich,  sondern 
wechselt  öfter  ihre  Form  und  Grösse.  Bald  nach  dem  Be-  i 
ginn  der  Operation  hört  man  in  der  Retorte  ein  Geräusch, 
welches  vom  Aufkochen  der  Masse  herrührt,  wobei  aus  dem 
Rctürtcnhnlsc  Schlackenkügelchen  herausgeschleudert  werden. 

Bei  einem  hitzigen  Gange  der  Operation  wird  das  Aut- 
kochen  stärker,  das  Ansschleudern  der  Schlacken  häufiger, 
was  einen  Verlust  von  Kupferstein  mit  sich  führt,  welcher 
mit  den  Schlacken  ebenfalls  herausgeschleudert  wird.  Es  ge- 
schah manchmal,  dass  beim  starken  Aufkocken  der  grösste 
Theil  des  Kupfersteines  hinausgeworfen  wurde,  was  bei  einer 
ordentlichen  Arbeit  nicht  geschehen  darf.  Das  einzige  Mittel 
zum  Beruhigen  des  Auf  kochen»  ist  eine  Verminderung  des 
Wimlquuntptns  und  der  Windpressung.  Beim  Beginn  der 
Operation  war  die  Windpressung  8 bis  9 Pfd.  auf  den  Qnn- 
dratzoll  (0,a«  bis  0,«s  Kilogrm.  pro  Qdrtcentimtr.);  beim  Auf- 
kochen wurde  dieselbe  auf  4 bis  5 Pfd.  auf  den  Qiuidralzoll 
(0,38  bis  0,38  Kilogrm.)  vermindert,  wobei  man  aber  das  Her- 
ausschleudern auch  nicht  vollkommen  beseitigen  konnte. 

Die  eben  erwähnten  Erscheinungen  dauern  .J  bis  1 1 Stunde 
(die  Zeit  zum  Reinigen  der  Düsen  mitgerechnet):  dann  wird 
das  Kochen  etwas  Stiller,  in  der  Retorte  hört  inan  ein  gleich- 
mässiges  Brummen,  und  die  Flamme  ändert  ihre  Grösse  und 
Farbe;  sie  wird  kleiner  und  zeigt  eine  grüne  Färbung,  welche 
fortwährend  stärker  wird,  so  dass  die  Flamme  zuletzt  gras- 
grün erscheint. 


Diese  charakteristische  Acndcrung  der  Flutume  dient  als 
ein  wichtiges  Zeichen  zur  Leitung  des  Processes,  denn  sic 
steht  im  Zusammenhänge  mit  den  chemischen  Reactionen, 
welche  bei  detu  Processe  selbst  Vorgehen. 

Mun  kann  vollkommen  versichert  sein,  dass,  wenn  man 
3 bis  5 Minuten  nach  dem  Eintritte  der  Elammenveränderung 
den  Process  beendigt,  man  ein  Product  von  72  bis  78  pCt. 
Kupfer  erhalten  wird  und  dass  eine  Verlängerung  des  Pro- 
cesses nur  einen  grösseren  Metallverlust  nach  sieb  zieht. 

Ausser  den  beschriebenen  Erscheinungen  zeigt  sieb  bei 
der  Arbeit  ein  übler  Geruch  von  SOj , deren  Entwickelung 
hauptsächlich  gegen  das  Ende  des  Processes  vor  sich  geht, 
kurz  vor  dem  Erscheinen  der  grünen  Flumrne. 

Nach  allen  äusseren  Kennzeichen  kann  der  ganze  Pro- 
ccss  in  zwei  Perioden  getheilt  werden,  von  denen  sich  die 
erste  durch  die  gelbliche  Fiuiuiur  mit  violetten  ächuttirungcn, 
heftigem  Kochen  und  energischen  Heraussehlenderungen  aus- 
zeichnet und  bei  einer  hohen  Temperatur  verläuft,  welche 
durch  die  Verbrennung  des  Eisens  unterhalten  wird,  so  dass 
Stein  und  Schlacken  wahrend  dieser  Periode  in  einem  äusserst 
dünnflüssigen  Zustande  sind.  Die  zweite  Periode  unterscheidet 
sich  durch  eine  viel  kürzere  Flamme  von  grüner  Farbe,  durch 
ein  gleichmässiges  Geräusch  in  der  Retorte  und  durch  ein 
Sinkbn  der  Temperatur;  die  Schlacken  beginnen  schon  zu 
Anfang  dieser  Periode  dicker  und  kälter  zu  werden,  so  dass 
sie  viele  Kügelchen  von  angereichertem  Stein  in  sich  schliesseu. 

Eine  längere  Fortsetzung  dieser  Periode  hat  zur  Folge: 
eine  noch  grössere  Verminderung  der  Temperatur,  eine  grössere 
Einhüllung  des  Steines  in  den  Schlacken,  einen  bedeutenden 
Kupferverlust  und  ein  Ansetzen  des  Schwarzkupfers  un  deu 
erkalteten  Retortenwänden,  in  Folge  dessen  ist  es  nolbweo- 
dig,  den  Process  bald  nach  dem  Erscheinen  der  grünen 
Flamme  zu  unterbrechen  und  die  Masse  der  Schlacken  zu 
vermindern.  Letzteres  erzielte  mau  durch  die  Abräuinung  der 
Schlacken  durch  ein  Abziehholz,  indem  man  die  Retorte  tiiu-h 
stellt,  die  Schlacken  etwas  erkalten  lässt  und  die  obere 
Schicht  derselben  behutsam  abziekt.  Dieses  Abziehen  wieder- 
holte sieh  hei  einer  Operation  drei  bis  fünf  Mal.  Nach  Be- 
endigung derselben  wurde  die  gunze  Masse  in  eine  gusseiserne 
Form  ausgegossen.  Nach  der  Erkaltung  zeigten  sich  zwei 
Schichten;  die  untere  bestand  aus  angereichertem  Stein,  die 
obere  aus  Schlacken. 

Die  Menge  des  erhaltenen  Steins  war  hei  den  verschie- 
denen Operationen  auch  sehr  verschieden,  von  2 bis  18  Pud 
(36  bis  324  Kilngrm.);  denn  es  handelte  sich  bei  diesen  Ver- 
suchen hauptsächlich  darum,  die  verschiedenen  Erscheinungen 
bei  dem  Processe  zu  beobachten,  nicht  aber  um  ein  grösseres 
Quantum  Stein  zu  bekommen;  daher  sind  auch  manche  Ope- 
rationen sehr  lange  fortgefuhrt  worden. 

Im  Ganzen  wurden  500  Pud  (9000  Kilogrm.)  Kupfer- 
Steine  von  Bogoslowsk  verarbeitet,  mit  denen  15  Versuche 
ausgeführt  wurden.  Diese  Versuche  können  nach  ihrem  Cha- 
rakter und  nach  der  Beschaffenheit  der  erhaltenen  Producte 
in  folgende  Gruppen  eingetheilt  werden: 

I.  Versuche  einer  Anreicherung  des  Kupfersteins  ver- 
mittelst stark  coraprimirtcr  Gebläseluft,  wobei  das  erhaltene 
Product  72  bis  80  pCt.  Kupfer  enthält,  mithin  der  Zusammen- 
setzung Cu j S -+-  n I'eS  (wo  n = 0 bis  0,12  ist)  entspricht. 

II.  Versuche  einer  nochmaligen  Bearbeitung  in  der  Re- 
torte des  hei  dem  Versuche  I.  erhaltenen  Producte»  vermit- 
telst derselben  Gebläseluft,  wobei  das  erhaltene  Product  80 
bis  95  pCt.  Kupfer  enthält. 

III.  Versuche  einer  A nrcicherung  des  Kupfersteins  unter 
Kinblascn  von  Luft  und  Wasserdampf. 

IV.  Versuche  einer  Verarbeitung  des  nngereicherten 
Kupfersteins  im  Spleissofen. 

Die  Versuche,  bei  welchen  nur  reine  Gebläseluft  ange- 
wondet  war,  zeigen  sich  sowol  nach  den  äusseren  Kennzeichen 
als  auch  nach  deu  Manipulationen  einander  sehr  ähnlich,  ob- 
gleich ihre  Dauer  sehr  verschieden  war  (von  40  Minuten  bis 
2 Stunden).  Dieser  Zeitunterschied  für  die  erste  Periode  ist 
abhängig  von  der  Temperatur  des  Kupfersteins,  dein  Anwär- 
men der  Retorte  und  einer  grösseren  oder  geringeren  Düsen- 
vcrsetznng  durch  die  Schlacken.  Die  Zeitdauer  der  zweiten 
Periode  lag  in  der  Hand  der  Experimentatoren. 
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Die  dabei  erhaltenen  Producte  wurden  von  N.  Laletin 
analysirt  und  zeigten  folgendes: 


Stein  und 
Scliwarz- 
kupfcr  I 

Kupfer 

Schwefel 

Eisen 

Sauerstoff 

! Summa 

1 

a 

72,» 

22,6 

4,3 

99,6 

b 

75.» 

22,i 

3,3 

100,3 

c. 

75,3 

21.3 

3.« 

1 I 

100, 0 

d 

und  e 1 

8O.0 

20,o 

Spur 

— 

lOO.o 

fl 

1 

8O.0 

20.0 

Spur 

— 

100, 0 

M 

2 

U5,o  odor  Schwank.  Spur 

• 1 

— 

»1 

1 

SO,o 

20,o 

Spur 

— 

— 

2 

95.0  oder  Schwank.  Spur 

— 

b 

80,7 

19,1 

Spur 

0,t 

*99,9 

i 

81,i 

17.» 

Spur 

0,4 

937 

k 

83.0 

15.0 

Spur 

1.0 

99 

1 

84.3 

13,7 

Spur 

i,e 

99,« 

m 

86.0 

l3.o 

Spur 

1 2 

100,6 

Mithin  können  alle  diese  Producte  durch  folgende  For- 
meln ausgedrückt  werden:  Cu } S -4-  n FeS  (n  -=  0 bis  0,is); 
CujS  und  Cuj  S -1-  n'  Cu2  O 4-  n"  Cti  (n' steigt  bis  0,3  und  n" 
hängt  von  der  Dauer  des  Processes  ab). 

Die  Producte  Cu s S n Fe S gehören  denjenigen  Ope- 
rationen an,  welche  bald  nach  dem  Erscheinen  der  grünen 
Flamme  beendigt  wurden.  Die  anderen  Producte  erhielt  inun 
bei  Operationen,  welche  längere  Zeit  fortgesetzt  wurden;  sie 
gehören  bIbo  zu  den  Produelcu  der  Gruppe  11. 

Die  Zusammensetzung  der  Schlacken,  welche  bei  den 
Versuchen  der  Gruppe  1.  erhalten  wurden,  scheint  dem  Kupfer- 
gehalte nach  dieselbe  zu  sein,  obgleich  SiOa  uud  FeO  ver- 
änderlich sind.  Es  scheint,  dass  die  Schlacken  mit  der  Zahl 
der  Operationen  bei  ein  und  demselben  Uetortenfutter  immer 
mehr  und  mehr  basisch  werden.  Der  allgemeine  Charakter 
der  Schlacken  zeigt  sich  aus  folgender  Zusammensetzung: 

SiOj  31,  oo 

AljOj  3, zi 
CaO  2,63 

MgO  Ü.ss 

Ciij  O O.jo 

FcO  59, iu 

S 0,n  j Stein  Cu , S 4-  0,09  Fe S , welcher  in 

Fe  0,06  > den  Schlacken  mechanisch  eingemengt 

Cu  1 bis  2 ^ ist. 

Im  Allgemeinen  kann  die  Schlackenzusammensetzung  an- 
nähernd durch  folgende  Formel  ausgedrückt  werden: 
n[(RO)*SiO*]  4-  n’ [(R*Os)*  (SiOs)*J  4-  n'(Cn*S  4-0, o» FeS), 
wobei  RO  = FeO,  MgO  und  CaO;  R*0*  = AlaOs  ist  uud 
wobei  auf  einen  Tlieil  kieselsaurer  Verbindungen  bis  3*7 
Schwefelverbindungen  kommt;  der  Kupfergehall  beträgt  2 bis 
3 pCt.  » 

Aus  Mangel  an  Zeit  wurde  von  der  Gruppe  II.  nur  der 
Kupfergehalt  bestimmt.  Es  ergab  sich,  dass  derselbe  sogar 
bis  6 und  10  pCt.  und  noch  höher  steigt,  je  uaehdem  diu 
zweite  Periode  der  Operation  kürzer  oder  länger  dauert.  Das 
gemeinsame  Schlackenquantum  von  einer  Operation  betrug 
30  bis  40  Pud  (540  bis  720  Kilogrui.).  Theoretisch  berechnet 
sollte  man  von  50  Pud  (900  Kilogrm  ) verarbeiteten  Kupfer- 
Steins  45  Pud  (810  Kilogrm.)  Schlacken  bekommen.  Man  be- 
kam aber  beim  Ausgiessen  nur  10  bis  30  Pud  (180  bis  450 
Kilogrm.),  daher,  weil  ein  Tlieil  der  Schlacke  abgezogen 
wurde,  ein  Theil  heim  Kochen  herausgeschlendert  fortging 
und  ein  Theil  sich  an  den  Rctortenwünden  ansetzte.  Man 
kann  aber  meist  annehmen,  dass  das  Steinquantum  in  den  ab- 
gezogenen Schlacken  (vor  der  grünen  Flamme)  geringer  sein 
wird  als  oben  erwähnt,  denn  bei  der  hohen  Temperatur  dieser 
Periode  sind  der  Stein  und  die'  Schlacken  so  dünnflüssig,  dass 
sie  sich  leicht  von  einander  nach  ihrem  speciiiscben  Gewichte 
thcilcn.  Wenn  man  daher  im  Allgemeinen  den  Kupfergehalt 
der  Schlacken  zu  3 pCt.  nnuinimt,  müssen  in  45  Pud  der- 
selben im  Maximum  1,3 . Pud  Kupfer  enthalten  sein. 

50  Pud  (900  Kilogrm.)  Kupferstein  (von  30  pCt.  Kupfer) 
enthielten  50  Pud  (270  Kilogrm.)  Kupfer,  mithin  wird  der 


Kupferabgang  hei  Erzeugung  eines  Productes  CujS4-nFeS 
nicht  über  8,33  pCt.  sein.  Diesem  Kupferahgang  tbeils  durch 
Verschlackung,  tbeils  durch  mechanische  Einhüllung  des  Steins 
in  den  Schlacken  entspricht  die  Erzeugung  von  17  bis  18  Pud 
(306  bis  324  Kilogrm.)  eines  Productes  Cuä  S 4-  n FeS,  welches 
13J- Pud  (247,3  Kilogrm.)  Kupfer  enthält;  cs  wurden  aber  voy 
diesem  Producte  nur  16  Pud  (288  Kilogrm.)  gewonnen;  also 
Stellt  sich  ausser  dem  erwähnten  Verluste  noch  ein  Verlust 
von  1 Pud  (18  Kilogrm.)  Kupfer  heraus.  Dieser  Verlust  aber 
erklärt  sich  leicht  durch  den  versuchsartigen  Charakter  der 
ganze!)  Arbeit,  da  hei  derselben  öfters  im  Anfänge  der  Ope- 
ration nicht  nur  Schlacken  mit  etwas  Stein,  sondern  auch 
Stein  mit  etwas  Schlacken  hinausgeschleudert  wurden,  sowie 
uueh  ein  kleiner  Verlust  an  Kupfersteiu  beim  Umschmelzcu 
desselben  im  Flammofen  stattfiuden  musste;  endlich  wurde  ein 
Theil  des  Kupfers  durch  die  sich  entwickelnden  Gase  fort- 
geführt, wie  die  grüne  Färbung  der  Flamme  zeigte.  Dadurch 
aber  erklärt  sieb  auch  ein  manchmal  viel  geringeres  Aus- 
bringen des  Productes,  sogar  nur  6 Pud  (108  Kilogrm.).  Hei 
einem  regelmässigen  Betriebe  würden  natürlich  alle  Ursachen 
des  Verlustes  wegfidlen. 

Bei  einem  Producte  von  80  pCt.  und  mehr  Kupfergehalt 
zeigen  die  Schlacken  6 bis  10  pCt.  und  mehr  Kupfer,  welches 
eine  Verbindung  CttjO  dnrstcllt,  wobei  das  Gcsnuiintquanlum 
desselben  in  45  Pud  Schlacken  bei  6 pCt.  Gehalt  2,?  Pud,  hei 
10  pCl.  aber  4, 3 Pud  ausmacht,  was  einem  Metallverluste  von 
18  bis  30  pCt.  entspricht.  Setzt  man  aber  die  Operation  noch 
länger  fort,  um  Schwarzkupfer  zu  erhalten,  so  wird  der  Me- 
tallverlust noch  grösser,  sogar  50  bis  60  pCt.  sein. 

So  war  es  auch  hei  den  Versuchen  einer  nochmaligen 
Verarbeitung  des  hei  den  Versuchen  I.  erhaltenen  Productes, 
als  20  Pud  (360  Kilogrm.)  desselben  von  72  bis  80  pCt.  Kupfer 
eingesehniolzen  und  iu  die  Retorte  eingegossen  wurden.  Es  ver- 
steht sieh  von  seiht,  dass  die  äusseren  Kennzeichen  des  Pro- 
cesses auf  die  zweite  Periode  der  Operation  hinwiesen.  Eine 
kurze  grüne  Flamme,  häufiges  Düsenvcrsetzen  und  dicke 
Schlacken  waren  die  steten  Regleiter  dieser  Versuche.  Beim 
Flachstclien  der  Retorte  zeigten  sich  Ansätze  an  den  Retorten- 
wänden. Bei  Verlängerung  der  Operation  zeigte  sieh  ein 
immer  grösseres  Sinken  der  Temperatur,  was  aus  dem  Er- 
kalten der  Wände  und  der  Vermehrung  der  Ansätze  sicht- 
bar ist. 

Diese  Operationen  wurden  mit  zwei  Scitenformen  und 
drei  unteren  Düsen  geführt.  Beim  Ausgiessen  erhielt  man 
2 bis  3 Pud  (36  bi«  51  Kilogrm.)  Product  CttjS  (SOpCt.  Kupfer), 
in  der  Retorte  blieben  aber  noch  6 Pud  (108  Kilogrm.)  An- 
sätze in  Gestalt  einer  3 bis  1^  Zoll  (12,3  bis  38”“)  dicken  Kinde, 
so  dass  die  Retorte  von  neuem  zugestellt  werden  musste.  Die 
gekrätzartigen  Ansätze  bestanden  aus  Schwarzkupfer,  hielten 
also  95  pCt.  Kupfer. 

Beim  Wiederholen  des  Versuches  sollte  die  Temperatur 
in  der  Retorte  erhöht  werden,  um  eine  vollkommenere  Schwefel- 
ausscheidung und  Verminderung  des  Gekrätzes  zu  erzielen, 
wozu  nuiu  eilten  Zusatz  von  Holzkohlen  oder  geschmolzenem 
Roheisen  für  nützlich  hielt.  Es  wurden  also  nach  Abzug  der 
Schlacken  in  die  Retorte  etwa  6 Cubikfuss  (0,1»  Cubikmtr.) 
Holzkohlen  nurgegeben  und  das  Gebläse  angelnssen.  Dieser 
Kohlenzusatz  wurde  drei  Mal  wiederholt,  die  Operation  dauerte 
Ü Stunde  und  wurde  von  einer  starken  Ausscheidung  von  S03 
begleitet.  Nach  Beendigung  des  Versuches  erhielt  mau  iu  der 
Retorte  ein  geringes  Quantum  unzerlegtes  Cu }S  und  Schwarz- 
kupfer als  Gekrätz.  Um  das  Anwachsen  des  Schwank  11  pfers 
an  den  kühlen  Retortenwänden  und  das  Hinausschlettdern  zu 
vermindern,  gab  man  der  Retorte  beim  folgenden  Versuche, 
nachdem  16  Pud  (288  Kilogrm.)  reichen  Steins  eingegossen 
waren,  nicht  die  verticale,  sondern  eine  schräge  Lage.  Nach- 
dem Kohlen  nufgegeben  und  auf  der  Oberfläche  des  Steins 
ausgebreitet  worden,  liess  Rinn  einen  schwachen  Geblüsestrom, 
etwa  3 Pfd.  auf  den  Quadratzoll  (0,ao  Kilogrm.  pro  Quadrnt- 
centimeter)  wirken.  Der  Wind  kam  durch  zwei  Seitenformen 
und  fünf  untere  Diisen,  also  parallel  der  Oberfläche  des 
Steins.  Die  Operation  dauerte  über  eine  Stunde,  das  Resultat 
aber  blieb  ebenso  ungünstig,  denn  die  Operation  ging  lang- 
sam, die  Retortenwände  erkalteten  und  das  Schwarzkupfer 
setzte  sich  an. 

Auch  nach  von  Jossa's  und  Lalctin's  Meinung  zeigen 
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diese  Versuche  klur  und  deutlich,  wie  uuvortheilhufl  und  un-  j 
bci|uem  es  sein  würde,  den  Kupferstein  durch  den  Bessemer- 
process  auf  Schwarzkupfcr  zu  verarbeiten,  da  sich  der  Metall- 
vcrlust  zu  gross  und  die  Temperatur  zu  niedrig  erweisen. 

Ein  Erhöhen  der  Temperatur  durch  Zusatz  von  flüssigem 
Roheisen  zu  bewerkstelligen,  ist  auch  unvortheilhaft  und  un- 
bequem, sowol  durch  die  Kosten  des  Roheisens  als  auch 
durch  das  starke  Angreifen  der  Retortenwände  durch  das  in 
grosser  Menge  sich  bildende  Eiscuoxydul. 

Aus  allem  Vurherhcrgesaglen  gehl  deutlich  hervor,  dass 
im  ganzen  Bessemerproeess  des  Kupfersteins  sich  zwei  Keac-  i 
tiousperinden  befinden,  die  sich  grell  von  einander  unterschei- 
den, sowol  durch  die  Eigenschaften  der  erhabenen  Froducte, 
als  auch  durch  die  besonderen  Erscheinungen,  welche  dabei 
stnttfinden.  I)as  Resultat  der  ersten  Periode  ist  ein  Product 
von  72,*  bis  80  pCt.  Kupfer,  dessen  Zusammensetzung  als 
CujS  -t-  n FeS  ausgedrückt  werden  kann,  wo  n > als  0 und 
< als  0,13  ist.  I)as  Product  der  zweiten  Periode  wird  durch 
die  Formel  Cu  , S bis  Cu*  S ■+■  n'  Cu*  O -+-  n"  Cu  ausgedrückt, 
wobei  die  Grössen  n'  und  n"  überwiegend  enthalten  werden 
können  (Schwarzkupfer). 

Die  Zusammensetzung  des  Kupfersteins  von  Bogoslowsk, 
welcher  zu  den  Versuchen  angewendet  wurde,  kann  annähernd 
durch  die  Formel  ausgedrückt  werden:  Cu,S-t-3FeS  und 
enthält  in  100  Theilen:  Cu™30pCt.;  Fe  *=  40  pCt. ; S — 

23  pCt. ; Fremdes  2 pCt.  Daher  war  das  Resultat  der  ersten 
Periode  eine  Vernichtung  beinahe  der  ganzen  Menge  von  FeS 
des  Kupfersteins,  welche  von  einer  starken  Auscbeidung  von 
SO,  begleitet  wurde. 

Itn  Anfänge  des  Processen,  bei  einer  hohen  Temperatur, 
bildet  sich  in  der  Retorte  eine  bedeutende  Menge  der  höch- 
sten Oxydationsstufe  des  Schwefels,  d.  h.  SOs,  welche  sich 
sogleich,  mit  den  sich  bildenden  Cu«  O und  FeO  zu  schwefel- 
sauren Salzen  verbindet,  und  nur  ein  unbedeutender  Thcil  des 
S in  SO,  übergebt,  wobei  sich  ebenfalls  FeO  bildet,  welches 
sich  verschlackt,  und  Kupferoxydul,  welches  sich  nicht  ver- 
schlackt, sondern  in  Gegenwart  von  FeS  stets  FeO  giebt,  und 
so  in  die  Schlacke  übergeht,  und  Cu,  S;  nämlich : Cu,  O und 
FeS  geben  Cu,  S und  FeO;  CuO  und  FeS  geben  Cu  und 
FeO,  wobei  3 Cu  in  Cu,0  übergehen,  welches  Cu,S  giebt  etc. 
Offenbar  ist  der  Knpferverlnst  dieser  Periode  kein  grosser, 
denn,  wie  die  Analysen  zeigen,  übersteigt  er  nicht  1 pCt.  an 
oxydirtem  Kupfer. 

Sobald  die  Temperatur  in  der  Retorte  sieh  zu  vermin- 
dern atdVingt,  wirkt  CuO  SO,  auf  Cu,S  und  giebt  Cu,  Cu,0 
und  CuO,  welche  mit  FeS  wiederum  Cu, S und  FeO  gehen, 
bei  einer  bedeutenden  Entwickelung  von  SO,;  nämlich: 

Cu, S -+-  CuO  SO,  giebt  3 Cu  und  2 SO,, 

Cu,S  und  2 CuO  SO,  giebt  2Cu,0  und  3 SO,, 

Cu,S  und  4CuOSO,  giebt  G CuO  und  5SO„ 
folglich  wird  in  der  ersten  Periode  immerwährend  eine  Bil- 
dung von  Cn,S  vor  sieh  geheu  auf  Rechnung  von  FeS,  wel- 
ches das  Kupfer  vor  der  Verschlackung  bewahrt:  daher  ist 
es  begreiflich,  dass  nach  der  Absonderung  des  ganzen  Fe S 
die  Temperatur  sieh  vermindern  muss,  da  sie  hauptsächlich 
dureli  die  Verbrennung  des  Eisens  unterhalten  wird;  die  Flamme 
aber  larbt  sich  grün  durch  das  Verbrennen  des  metallischen 
Kupfers  vermöge  der  Lufteinwirkung  auf  Cu,S,  ausserdem 
wird  ein  Theil  des  Kupfers  durch  die  fortgelienden  Gase  ent- 
fernt. Der  Kupferabgang  kann  während  dieser  Periode  auch 
nicht  gross  sein,  denn  bei  manchen  Versuchen  zeigte  sich 
der  Kupfergciialt  der  Schlacken  nieht  filier  2,s  pCt.;  davon 
waren  im  oxydirten  Zustande  nur  0,i  pCt.,  folglich  wird  bei 
dem  berechneten  Verlust  von  8,s  pCt,  des  im  Kupferstein  ent- 
haltenen Kupfers  der  Verlust  durch  das  Verschlacken  nicht 
2 bis  2A  pCt.  übersteigen. 

Indem  man  das  Bessemern  weiter  als  bis  zum  Stein 
Cu,  S -t-  n FeS  fortselzt,  wird  inan  in  der  zweiten  Periode  des 
Proccsses  ein  Product  verarbeiten,  aus  welchem  FeS  bei- 
nahe ganz  entfernt  ist,  und  bekommt  durch  die  Einwirkung 
der  Luft  CuO  und  Cu« O,  welche  bei  Anwesenheit  von  Cu, 8 
metallisches  Kupfer  und  SO,  geben,  nämlich: 

Cu,S  und  2Cu«0  geben  G Cu  und  SO,, 

Cu,  S und  2 CuO  geben  4 Cu  und  SO,. 


So  wird  in  dieser  Periode  fortwährend  metallisches  Kupfer 
erzeugt,  wenn  auch  zu  Anfang  der  Periode  in  solch  einer 
kleinen  Quantität,  dass  es  keine  besondere  Schicht  bilden 
kann,  sondern  es  bleibt  in  der  Masse  von  Cn,S,  bei  desseu 
Erkalten  es  kleine  Ausscheidungen  in  den  Blasenräumen  des 
Steins  bildet.  • 

Es  ist  erklärlich,  dass  in  Folge  der  Reaetion  während 
der  zweiten  Periode  der  Kupferabgang  grösser  sein  muss, 
weil  in  dem  Masse,  als  sich  Cu,S  vermindert,  ein  Theil  Cu.,0 
sich  mit  SiO,  verbinden  wird,  was  in  der  ersten  Periode  gar 
nicht  stattfiiidet,  weil  Cu,  O -+-  Si  0,  -I-  FeS  geben  FeO  SiO, 
und  Cu,S.  Daher  enthalten  die  Schlacken  von  den  Versuchen 
der  II.  Gruppe  G bis  10  pCt.  und  mehr,  was  einem  Verluste 
von  15  bis  30  pCt.  entspricht. 

Aus  Diesem  gehl  deutlich  hervor,  dass  eine  Erzeugung 
des  Seliwarzkupfers  in  der  Retorte  schon  durch  den  grossen 
Metallverlust  unvortheilhaft  sein  muss,  und  dass  im  Gcgen- 
theil  mir  die.  erste  Periode  des  Proccsses  für  die  Praxis  vor- 
theilhaft  sein  kann,  d.  I>.  die  Erzeugung  eines  Productes 
Cu,  S -+-  n Fc$. 

Sowol  nach  der  Reaetion  des  Proccsses,  als  auch  nach 
den  Bestandteilen  und  physischen  Eigenschaften  der  Producte 
entspricht  das  Bessemern  des  Kupfersteins  vollkommen  dem 
Processe  der  Verarbeitung  der  geschwefelten  Kupfererze  in 
• Wales.  Von  den  mannigfaltigen  Uebergängeu  der  einen  Sorte 
des  Kupfersteius  in  die  andere,  mehr  angereicherte,  kann  man 
auch  hier,  ebenso  wie  in  Wales,  drei  llauptgruppen  des  Steins 
erkennen : 

1 ) Stein  von  3 bis  45  pCt.  Kupfergciialt,  zeigt  eine  Bronze- 
farbe, körnige  Stmetur,  ohne  Kupferausscheidungen.  Er  wird 
Bronzestein  genannt.  Diesem  entspricht  bei  den  Bessemer- 
versucheii  der  umgeschmolzcne  Kupferstein  und  das  Product 
der  ersten  10  bis  15  Minuten  der  Operation  (nach  einer  Probe 
aus  der  Retorte). 

2)  Producte  von  56  pC't.  Cu  haben  das  äussere  Ansehen 
und  die  chemische  Zusammensetzung  des  blauen  Steins. 
Sie  haben  eine  verschiedenartig  angelaufene  blaue  Farbe,  keine 
körnige,  sondern  vielmehr  krystallinische  Structur.  Manchmal 
zeigen  sich  Kupfcrnusscheidungen  in  der  festen  Stcinnmssu. 

3)  Producte  von  80  pCt.  Cu,  genannt  der  weisse  Stein. 
Alle  Producte  aus  der  Bessemerbirne  von  75  bis  80  pCt. 
Kupfer  enthalten  auf  ein  Theil  Cu,  $ nicht  mehr  als  0,i  Theil 
FeS.  Sie  haben  eine  grauweisse  Farbe,  und  je  reicher  sie  an 
Cu  sind,  desto  mehr  zeigen  sie  längliche  Drusenräume  mit 
metallischem  Kupfer  ausgcfüllt. 

Wahrscheinlich  würde  die  Operation  des  Spleissens  in 
Bogoslowsk,  wenn  man  Proben  in  verschiedenen  Zeiträumen 
heraosnehmen  wollte,  dieselben  Producte  liefern,  denn  jeden- 
falls ist  der  chemische  Proccss  dieser  Operation  dem  Besseroer- 
process  ähnlich  und  unterscheidet  sieh  von  demselben  durch 
seine  lange  Zeitdauer,  welche  auch  nur  von  der  geringen  Qua- 
lität der  Gebläseluft  und  deren  geringer  Pressung  herrülirt. 

(Schluss  folgt.) 

• 

Verschiedenes. 

Deutsche»  Mas»-  und  Gewichtsbuch  mit  besonderer 
Berücksichtigung  des  metrischen  Mass-  und  Gewichtssystems. 
Ziiiii  praktischen  Gebrauche  für  Behörden,  Industrielle,  Tech- 
niker, Berg-,  Bau-  und  Hüttenleute,  Verwaltung»-  und  Fabrik- 
heanite,  Eisenhäiidler,  Gewerbtre.ibende  der  Mclallbrunche  und 
Kauftente  nach  amtlichen  Quellen  bearbeitet  und  berechnet 
von  Eduard  Maurer,  Hüttclibeumtcti.  Nebst  Anhang,  ent- 
haltend Münz-  und  Preisreductionen.  248  S.  (Preis  1 Thlr.) 
Weimar,  1372,  Bernhard  Friedrich  Voigt.  — 

Dieses  ausser  st  reichhaltige  Tabellenwork  enthält  nach 
einer  Geschichte  des  Mctermasses  die  Mass-  und  Gewichts- 
ordnung  für  den  norddeutschen  Bund  und  das  deutsche  Reich 
mit  den  wichtigsten  Bestimmungen  der  Eiehordmmg.  Hieran 
scldicssen  sieh  Reduotionstabellen  für  Masse  nml  Gewichte 
der  verschiedenen  Länder  mit  denen  des  metrischen  Systems. 
Speciell  für  die  Metallhranelie  sind  die  Gewiclitstahelien  für 
die  einzelnen  Halb-  und  Fertigprodncte  der  Eisenwerke’ und 
, Metallhütten,  welche  zum  liei  weitem  grössten  Theil  sowol  in 
metrischem  wie  in  rheinländiselieiii  Mass  und  Gewicht  gegeben 
werden.  Sämiutiielie  Tabellen  halten  ihrer  Zahl  und  dem 
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Umfange  de»  Buches  gemäss  nur  eine  bedingte  Vollständig- 
keit, es  sind  also  nicht  alle  vorkommenden  Werthe  direct  aus 
ihnen  zu  entnehmen,  ein  grosser  Theil  erfordert  immer  noch 
eine  Rechnung. 

Den  Schluss  bildet  ein  Anhung  von  Tabellen  zur  Re- 
duction  der  gebräuchlichsten  Münzen  auf  einander  und  der 
Preise  in  Verbindung  mit  den  zugehörigen  Limdcsinassen. 

R.  Z. 

Wandtafeln  zur  Verwandlung  der  preussischen  und 
metrischen  LKngenmassa.  Zum  Gebrauch  für  Schulen,  in 
Fabriken  und  Werkstätten  jeder  Art,  in  technischen  Bureaus 
und  Verkaufslocnlcn.  Autorisirter  Abdruck  der  an  der  königl. 
Gewerbe-Akademie  zu  Berlin  von  Hm.  Geh.  Regierungsrath 
Director  Reuleaux  eingeführten  Verwundlungstafeln.  (Preis 
ä 5 Sgr.)  Berlin,  G.  F.  Otto  Müller.  — 

Die  drei  Tafeln,  welche  zur  Umwandlung  von  preussi- 
scliem  Fussmass  in  Metermuss,  von  Metermnss  in  preussisclics 
Mass  und  von  preußischem  Ellenmass  in  Metermnss  dienen, 
enthalten  für  die  am  häufigsten  verkommenden  einfachsten 
Zahlen  resp.  Bnichthcile  der  betreffenden  Masse  die  Werthe 
in  der  gegenübergestellteu  Masseiidieit  einmal  auf  sieben  De- 
ciuudsteileii  genau,  dann  angenähert  in  gemeinen  und  Decimal- 
brfichen.  Der  sehr  übersichtliche  Druck  lässt  die  Tafeln  für 
die  in  dem  Titel  angegebenen  Zwecke  änsserst  zweckmässig 
erscheinen,  da  sie  namentlich  auch  in  der  Uebergangspcriode 
dazu  beitragen  werden,  durch  wiederholten  Augenschein  die 
Reduetionswcrtbe  dem  Gedächtnisse  einzuprägeu. 

R.  Z. 

Metrische  Quadrat-  und  Cubiktabellen  zur  Berech- 
nung aller  Kreisflächen,  vollen  und  hohlen  Cy linder,  Walzen, 


Säulen,  Rundhölzer  etc.  für  Baumeister,  Ingenieure,  Forst- 
beamte,  Maschinenfabriken,  Eisengicssereicn , Walzwerke  und 
alle  technischen  Anstalten  von  H.  F.  Kameke.  202  S.  8. 
(Preis  1J  Thlr.)  Berlin,  1872.  L.  Ocbmigke.  — 

Das  Buch  enthält  in  Cnbikcentimctcm  berechnet  den 
cubischen  Inhalt  von  Cylindern,  deren  Durchmesser  um  je 
1 Millimeter  von  1 Millimeter  bis  zu  1 Meter  steigen.  Die 
Längen  sind  bis  zu  10  Meter  für  die  ganzen  Zahlen  der  ein- 
zelnen Mnsseinheiten  berechnet.  R.  Z. 


Tafeln  zur  Vergleichung  der  metrischen  Masse  und 
Gewichte  mit  den  wichtigsten  anderen  und  insbesondere  den 
bisherigen  preussischcn  Müssen  und  Gewichten.  Nebst  einer 
gemeinfassliclien  Anleitung  zur  Umrechnung  der  Massgrössen 
und  Preise.  Von  II.  Schloesser,  Lehrer  der  Mathematik. 
Dritte  revidirte  und  vermehrte  Stereotypausgabe.  48  S.  kl.  8. 
(Preis  7J  Sgr.)  Berlin,  1872.  H.  S.  Hermann.  — 

Wir  finden  hier  in  kleinem  Raume,  einem  dünnen  Heft- 
chen in  änsserst  handlichem  Taschenformat,  ein  reichhaltiges 
Material  zur  Umrechnung  der  summt  liehen  europäischen  Masse 
(mit  Quadraten,  Feldmassen,  Cuben  und  Hohlmaßen)  und  Ge- 
wichte in  metrisches  Mass  und  Gewicht,  thuils  in  mehr  oder 
weniger  ausführlichen  Tabellen , theils  nur  in  deu  Umwand- 
huigscoefficienten.  Es  schließen  sich  daran  Reductionstahcllcn 
für  Gewichte  pro  Längeneinheit,  spccifischc  Belastung  u.  dgl., 
sowie  als  eine  interessante  Zugabe  Umrechnungstabellen  für 
Biquadrate  und  vermischte  Dimensionen  tür  preußische»  und 
englisches  Mass,  welche  beim  Umrechnen  von  Formeln  Sehr 
wesentliche  Dienste  leisten  können. 

R.  Z. 
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Köster,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  Berk  er  & Liehe 
in  Mülheim  a.  d.  Ruhr  (1093).  C. 

R,  Bernau,  Ingenieur  der  Elisenbütte  hei  Nassau  a.  d.  Lahn 
(1820).  L.  W. 

James  Meyer,  Maschinenmeister  der  Thüringer  Eisenbahn 
in' Erfurt  (1441).  AI. 

C.  Rott,  Maschinenmeister  der  Kronprinz -Rudolfs- 
hütte in  Wien  (Zwischcnbrückun)  (221).  J 

C.  Schönemann,  Maschinendirector  der  oberschic- ' ^ 

sischen  Eisenhahnbedarfs  - Acticngcsellschuft  I 
in  Breslau  (7(1). 

Sohtzik,  Maschinenfabricant  in  Warschau  (1614). 

L.  Blumberg,  Ingenieur  der  Gesellschaft  Eisen-  i 

Industrie  in  Styrum  bei  Oherhausen  (744).  ; P.  S. 

Temme,  Bergwerksdirector  in  Osnahrück  (969).  ' 

C.  Thiel,  Civil-Ingenieur  in  Berlin  (859).  S.  A. 

Oskar  Schräder,  Hiittendircctor  in  Duisburg  (851).  S.  E. 

Herrn.  Peter,  Ingenieur  in  Cöthcn  (1223).  T. 

C.Goedecke,  Betriehsdirector  in  Mülheim  a. d. Ruhr (672).  E. 


O.  Baensch,  Geh.  Batirath  und  Vortragender  Rath  im  Han- 
delsministerium in  Berlin  (644). 

Benedict  liübbe,  Ingenieur  in  Berlin  (69). 

Herrn.  Modes,  Ober-Ingenieur  der  Maschinen-  und  Waggon- 
fabrik der  königl.  Ungar.  Staatseiscnbabtien  in  Pest 
(1253). 

Jos.  Raetz,  Ingenieur  in  Stuttgart  (1864). 

W.  Rodemnnn,  Ingenieur  in  Zürich  (1009). 

Th.  Stneps,  Hüttcninspco.lor  der  Friedrirhshfitte  hei  Lausphe 
(1105). 

W.  F.  Stavenhagen,  Ingenieur  in  Dresden  (1289). 

Herr  Th.  Flamm, 

Ingenieur  in  Eschweiler-Aue  und  Mitglied  des  Aachener  Be- 
zirksvereines und  des  Zweigvereincs  für  Eiscnhüttenwesen, 
sowie 

Herr  Dr.  Brennecke, 

Director  der  Realschule  in  Posen,  sind  dem  Vereine  durch 
den  Tod  entrissen  worden. 

Dem  Vereine  sind  ferner  beigetreten  die  Herren: 

C.  Cu d eil,  Ingenieur  in  Aachen  (458).  A. 

Franz  Gredy,  Ober -Ingenieur  der  Norddeutschen 
Fabrik  für  Eisenbahn  - Betriehsmalerial  in  1 
Berlin  (2077).  / 

Rieh.  Hartwig,  Ingenieur  des  „Neptun“  in  Berlin'  ., 

(2078).  / 

Lange,  Ingenieur,  Vorsteher  der  Loeomotiven-Repa- 1 
raturwerkstätten  der  Berlin-Hamburger  Eisen-  1 
bahn  in  Berlin  (2079).  , 
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P.  Nitschkc,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von 
Alb.  Fes  ca  in  Berlin  (97). 

Sander,  Ingenieur,  Vorsteher  der  Wagen-Reparatur- 
werkstätten der  Berlin- Hamburger  Eisenbahn 
in  Berlin  (2090). 

Dr.  Julius  Sch  ulz.  HandeLschemiker  in  Braunschweig 
(384). 

Martin  Ukena,  Ingenieur  des  Eisenwerkes  in  Salz- 
gitter (2081).  ’ 

Otto  Bilfinger,  Director  der  Brückenbauanstalt  von 
Gehr.  Benkiser  in  Ludwigshafen  (2082). 

I.)r.  W.  Dickore,  Chemiker  bei  II.  Propfd  in 
Mannheim  (2083). 

Carl  Haas,  Kaufmann  und  Fabricant,  Firma:  Con- 
rad Haas  Söhne,  in  Mannheim  (2084). 

Paul  Schnell,  Chemiker  der  chemischen  Fabrik  in 
Wolilgelegen  hei  Mannheim  (2085). 

A.  Brfiggern ann , Ingenieur  am  Rheinhrückenhau 
in  Wesel  (2086). 

Paul  Hutk,  Ingenieur  in  Neuschottland  bei  Steele 
(2087). 

Adolph  Prochaska,  Ingenieur  des  Stahlwerkes  Neu- 
Oberhausen  (2088). 

Florenz  Saul,  Ingenieur  am  Rheinhrückenhau  in 
Wesel  (2089). 

Dr.  Puu ly,  Bvrgwcrksdirector  in  Siegen  (2090).  .5. 

Keferstein,  Director  der  Cröllwitzcr  Actien-Papicrfabrik  in 
Cröllwitz  bei  Halle  a.  d.  S.  (2091).  T. 

Heinr.  Hngcniann,  Ingenieur  in  Bochum  (2075).  IV. 

Bi sen i us,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (2092). 

H.  v.  Braunmühl,  Betricbsdirector  der  Concordia- 
hütte  bei  Bondorf  (2093). 

Egetmaier,  Ingenieur  in  Empel  (2094). 

Herzog,  Ingenieur  in  Empel  (2095). 

C.  Knoblauch,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (2096). 

Limbor,  Director  auf  Hütte  Vulcan  bei  Duisburg 
(2097). 

Willi.  Schulte,  Ingenieur  in  Gciscnkirchcn  (2098). 

Leo  Strippelm  ann,  Ilüttcndircetor  in  Komotau 
(Böhmen)  (2099). 

C.  Bach,  Ingenieur  in  Chemnitz  (2076). 

Wilhelm  ßuderue,  Director  der  Sophienhütte  bei  Wetzlar 
(458). 

W.  Otto,  Director  der  Cröllwitzer  Actien -Papierfabrik  in 
Cröllwitz  bei  Halle  a.  d.  S.  (1162). 

O.  Reinhardt,  Ingenieur  in  Dortmund  (664). 

Ludwig  Roth,  Berg- Ingenieur  in  Wetzlar  (384). 

; 

Nach  langen  schmerzlichen  Leiden  entschlief  am  17.  April 
d.  .1.  ein  langjähriges  und  in  den  Kreisen  seiner  Freunde  und 
Collegen  hochgeachtetes  Mitglied  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure, 

Hr.  A.  Seifloh, 

Maschinen-Inspcctor  der  Mausfelder  Gewerkschaft  in  Eisleben. 
Vom  Jahre  1859  bis  1866  Mitglied  des  oberschlcsischen  Be- 
zirksvereines deutscher  Ingenieure,  bat  sich  der  Verstorbene 
als  talentvoller  Ingenieur  so  wesentliche  Verdienste  um  die 
Zinkblechfabricalion  in  Oberschlesien  erworben,  dass  sein  Ruf 
in  weiten  Kreisen  bekannt  ist. 

So  erfolgreich  sein  Streben  und  sein  unermüdlicher  Fleiss 
ira  Bereiche  seiner  hiesigen  Wirksamkeit  als  Werksdirigent 
des  Zinkblech -Walzwerks  Silesiahütte  war,  so  schmerzlich  war 


uns  die  Kunde  von  dem  Verluste  eines  hochgeschätzten  Freun- 
des und  Collegen,  dessen  Andenken  wir  stets  in  Ehren  halten 
werden. 

Morgenroth,  den  15.  Mai  1872. 

Der  Vorstand  des  oberschlesischen  Bezirkave.reincs 
deutscher  Ingenieure. 

F.  Thometzek, 
z.  Z.  Vorsitzender. 

Am  13.  Mai  d.  J.  verschied  nach  kurzem  Krankenlager 
an  den  Folgen  einer  Lungenentzündung  unser  langjähriges 
Vereinsmitglied, 

Hr.  Theodor  Gier, 

Maschinenmeister  der  graft.  Henckel  von  Donnersmarck’- 
schen  Werke  zu  Zabrze. 

Der  Verstorbene  war  seit  14  Jahren  Mitglied  des  ober- 
schlesischen Bezirksvorcincs,  und  bekleidete  wiederholt  das 
Amt  eines  Vorsitzenden  desselben. 

ln  seiner  amtlichen  Thatigkeit  waren  Seine  technischen 
Kenntnisse,  seine  wcrthvollen  Krfalmihgen  sowie  sein  prak- 
tischer Blick  von  ausgezeichnetem  Erfolge  für  den  Fortschritt 
und  das  Einporblühen  der  von  ihm  geleiteten  Zweige  des 
borg-  und  hüttenmännischen  Maschinenwesens,  so  dass  u.  A. 
die  Einführung  und  die  Verbesserung  der  Vorrichtungen  zur 
Nutzbarmachung  der  Hohofengase,  die  Errichtung  Appold’- 
scher  Coksöfeu  etc.  seinen  Bemühungen  mit  zu  danken  ist. 
Er  war  auch  der  Erste  in  Obcrschlesien , nach  dessen  An- 
gaben das  beim  hiesigen  Bergwerksbetriebe  noch  nicht  ange- 
wendete  Schachtabteufen  mit  coraprimirter  Luft  zur  Auslüh- 
rung kam. 

Bin  Schüler  des  berühmten  Constructeurs,  Hm.  C.  Hoppe 
in  Berlin,  ist  er  dessen  Wirkungskreis,  dessen  Principien  und 
Constructionen  treu  geblieben. 

Geehrt  durch  das  Vertrauen  seines  hohen  Machtgebers 
und  seines  intelligenten  Vorgesetzten,  bcsaas  der  in  den  besten 
Munnesjahren  seinem  Berufe  und  seiner  Familie  entrissene 
Freund  einen  vortrefflichen  Charakter,  ein  für  die  edelsten 
Güter  des  Menschen  warm  schlagendes  Herz,  dem  die  auf- 
richtigste Freundschaft  und  Zuneigung  seiner  Collegeu  und 
mit  ihm  in  Berührung  tretenden  Mitmenschen  nie  fehlte. 
Möge  ihm  die  Erde  leicht  sein! 

Morgenroth,  den  16.  Mai  1872. 

Der  Vorstand  des  oberschlesischen  Bezirksvereines 
deutscher  Ingenieure. 

Thometzek.  Schmalicl.  Sommer. 

Nachtrag 

zu  den  Vorständen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine 

für  das  Jahr  1872. 

Cölner  Bezirksverein. 

Vorsitzender:  Hr.  Dr.  Grüneberg  (364); 

Stellvertreter:  Hr.  Pepys  (375). 

Schriftführer:  Hr.  C.  Kurtz  (547); 

Stellvertreter:  Hr.  Dr.  Gerlach  (428). 

Cassirer:  Hr.  Stühlen  (39). 

Zweigveroin. 

TrcItaUrlifr  Ytirela  für  KUtaliimsnWMNi. 

Erster  Ehrenpräsident:  Hr.  L.  Hoesch  (466). 

Zweiter  ^ihren  Präsident  und  Vorsitzender  des  Vorstandes:  Hr 
R.  Daclen  (281). 

Schriftführer:  Hr.  E Ibers  (455). 
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Beisitzer:  HHra.  Beitter  (446),  Birrenbach  (448),  Ernst  I Knaudt(200),  Lueg  (87),  Nantulle  (477),  Schimmel- 

(456),  Gericke  (824),  Giesse  (1349),  Gocdicke  (672),  ' husch  (484),  Schuchart  (1052). 


Mitt  Heilungen 

aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereiue. 


Aachener  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  137.1 

Versammlung  vom  7.  Februar  1872.  — Vorsitzen- 
der: Ilr.  H.  Lamberts.  Schriftführer:  Hr.  Mchlcr. 

Die  Vorlage  des  Verbandes  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieur -Vereine,  die  Einführung  der  metrischen  Masse 
und  Gewichte  betreffend,  hielt  die  Versammlung  durch  sei- 
nen Beschluss  vom  8.  November  v.  J.  (S.  81  d.  Bds.)  für  er- 
ledigt, und  besprach  darauf  Hr.  Petersen  den  damals  dem 
Abgeordnetenhause  vorliegenden 

Entwarf  des  Gesetzes,  den  Betrieb  der  Dampfkessel 
betreffend, 

welches  auch  S.  319  dieses  Bandes  mitgctheilt  wurde. 

Nachdem  Referent  das  hohe  Interesse  hervorgehoben, 
welches  dieser  Entwurf  für  die  gesammte  Industrie  habe,  be- 
merkte er,  zu  einer  Kritik  der  einzelnen  Paragraphen  über- 
gehend: 

Zu  § 1.  Derselbe  macht  nicht  allein  den  Besitzer  oder 
den  für  die  Leitung  des  Betriebes  bestellten  Vertreter,  son- 
dern auch  den  mit  der  Wartung  betrauten  Arbeiter  verant- 
wortlich, dass  die  vorgeschriebenen  Sicherheitsvorrichtungen 
bestimmungsmäsaig  benutzt,  und  die  allgemein  anerkannten 
Regeln  der  Technik  beobachtet  werden.  In  dieser  Zusammen- 
stellung fand  Redner  Verpflichtungen,  welche  nicht  zusammen 
gehören;  der  Besitzer  und  Retriebsführer  werden  alternativ 
(oder)  verantwortlich  gemacht;  woraus  hervorgebe,  dass  mau 
den  Nichttechniker  für  Technisches  mit  Recht  nicht  verant- 
wortlich machen  will,  wenn  er  sich  einen  Substituten  bestellt 
bat;  dagegen  bleibe  der  Arbeiter  auch  für  technische  Nach- 
lässigkeiten verantwortlich,  wlihrend  er  doch  im  Ganzen  blos 
nach  den  Anordnungen  seiner  Vorgesetzten  handelt;  fehlt  er 
im  Dienst  gegen  die  gesetzlichen  Vorschriften,  so  kann  er  es 
eigentlich  nur  thun,  weil  er  schlecht  instruirt  oder  schlecht 
überwacht  wird,  so  dass  er  schliesslich  für  Unterlassungs- 
sünden seiner  Vorgesetzten  und  Brodherrcn  verantwortlich  ge- 
macht wird. 

Zu  § 2,  welcher  das  Strafmass  bestimmt,  ist  nichts  zu 
sagen. 

§ 3.  In  diesem  Paragraphen  wird  die  heute  geltende 
Gesetzgebung  über  Dampfkesselbetrieb  wesentlich  ubgeändert, 
da  in  den  Worten  „eine  technische  Revision  de»  Be- 
triebes zu  gestatten*  enthalten  ist,  dass  in  Zukunft  «in  Kalt- 
legen  des  Kessels  verlangt  werden  kuun,  ohne  welches  eine 
solche  Revision  des  Betriebes  unmöglich  ist. 

Obwol  das  neue  Gesetz  eigentlich  nur  dun  Zweck  hat, 
in  den  neuen  Provinzen  die  Kesselgcsctzgebung,  wie  sie  in 
den  alten  Provinzen  schon  bestand,  cinzufübrcn,  geben  die 
Motive  diese  weitergehende  Vorschrift  zu,  und  ist  auch  nicht 
zu  leugnen,  dass  hierin  ein  gewisser  Fortschritt  liegt,  es  darf 
jedoch  nicht  ausser  Augen  gelassen  werden,  welchen  Personen 
diese  eingehende,  aber  in  die  Privatverhältnisse  der  Industrie 
auch  tief  einschneidende  technische  Revision  des  Dampfkesscl- 
betriebes  in  die  Hände  gegeben  wird. 

XVI. 


Da  der  Aachener  Bezirksverein  diese  Frage  schon  ein- 
gehend berathen  und  unter  dem  16.  Juli  1869  eine  Resolution 
angenommen  hat,  welche  durch  die  Stettiner  Generalversamm- 
lung adoplirt  wurde,  so  genügt  es,  auf  das  neue  Gesetz  und 
die  Aachener  Resolution  hinzuweisen. 

In  dieser  wurde  zum  ersten  Male  neben  der  bisherigen 
polizeilichen  Revision,  welche  nur  die  Uebereinstimmuug 
des  Kessels  und  seiner  Sicherheitsvorrichtungen  mit  der  Cou- 
ccssion  zu  constatiren  hat,  eine  technische  Kesselrevision 
verlangt,  welche  auch  den  Kesselbetrieb  und  den  Zustund 
desselben  umfassen  soll  und,  abweichend  von  der  heutigen 
Gesetzgebung,  zum  Kaltlegen  des  Kessels  verpflichtet. 

Der  Schwerpunkt  dieser  technischen  Revision  liegt  in 
der  Pereonenfrage;  sollte  das,  das  Gesetz  einführende  Regu- 
lativ dieselbe  vom  Staate  ernannten  technischen  Revisoren 
üherweisen,  so  müsse  Redner  in  dieser  Neuerung  eine  die  In- 
dustrie tief  schädigende  Massregel  erblicken. 

Dieser  Gesichtspunkt  ist  auch  in  der  Aachener  Resolution 
enthalten  und  zwar  in  Alinea  2. 

Die  Regierung  hat  einen  Versuch  machen  wollen,  für 
einige  Orte  wenigstens,  speciell  technische  Kesselrevisoren  zii 
ernennen,  hat  aber  dabei  wenig  Anklang  gefunden.  Jeden- 
falls würde  eine  solche  Anordnung  dem  Bedürfnisse  und  dem 
Wunsche  der  Industriellen  nicht  entsprechen. 

Hierin  gipfelte  auch  des  Redners  Beanstandung  des  neuen 
Gesetzes;  wenn  technische  Revision  vorgeschrieben  wird,  dann 
müssen  auch  die  in  der  Aachener  Resolution  vorgeschlagenvti 
freien  Revisoren  mit  eingeführt  werden , und  darauf  wäre  für 
die  Abfassung  des  Regulativs  hinzuwirken;  geschieht  dies 
nicht,  dann  enthalt  das  Gesetz  trotz  allen  Fortschritts  eine 
für  die  Industrie  sehr  lästige  Vorschrift. 

Nachdem  Hr.  Landsberg  hierauf  unter  Hervorhebung 
der  wichtigeren  Momente  die  zu  dem  Gesetzentwürfe  gehörigen 
Motive  mitgetheilt,  bemerkte  Hr.  Meli ler,  der  neue  Gesetz- 
entwurf stehe  im  Wesentlichen  auf  dem  Standpunkt  des  bis- 
her gültigen  Kesselbetrieb-Gesetzes  vom  7.  Mai  1856,  und 
ziele,  wie  aus  den  Motiven  hbrvorgehc,  vorzugsweise  darauf 
hin,  die  in  den  alten  Provinzen  bewährten  Einrichtungen  auch 
auf  die  seit  dem  Jahre  1866  neu  hinzugetretenen  Landestheile 
zu  übertragen.  Die  Umänderungen,  welche  bei  dieser  Ge- 
legenheit das  jetzige  Gesetz  erfahren  soll,  seien  keine  princi- 
piellen,  und  nur  solche,  denen  man  gerne  seine  Zustimmung 
geben  könne. 

Im  § 1 liege  im  Verhältnis«  zum  früheren  Gesetz  ein 
wesentlicher  Fortschritt  darin,  dass  an  Stelle  des  Besitzers, 
wenn  dieser  den  Betrieb  nicht  selbst  leite,  sein  Vertreter  auch 
die  betreffende  Verantwortlichkeit  tragen  solle.  Der  Vor- 
schlag, den  Kesselwärter  jeder  Verantwortlichkeit  zu  entheben 
und  diese  lediglich  von  dem  Besitzer  oder  seinem  Stellvertreter 
zu  verlangen,  scheine  ihm  ganz  ungerecht.  Der  Wärter  könne 
trotz  guter  Instructionen  durch  Leichtsinn  und  Fahrlässigkeit 
eine  Katastrophe  herbeiführen:  eine  Ueberwachung,  welche 
dies  in  jedem  Falle  verhindere,  sei  praktisch  nicht  ausfahr- 
bar. Der  Wärter  müsse  durchaus  das  Gefühl  der  vollen  Ver- 
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antwortlichkeit  haben,  und  verdiene  der  Gesetzentwurf  in 
dieser  Hinsicht  volle  Zustimmung. 

Die  Befürchtung,  dass  mit  der  in  § 3 vorgeschriebenen 
„amtlichen  Revision  des  Betriebes1-  eine  weitergehende  Revi- 
sion verstanden  sei,  als  die  im  bisherigen  „Gesetz  über  den 
Betrieb  der  Dampfkessel“  vorgeschriebene,  scheine  ihm  nicht 
durch  den  Wortlaut  des  Gesetzentwurfes  begründet,  er  hoffe, 
dass  die  Regierung  den  Passus  des  jetzigen  Regulativs,  wel- 
cher den  Revisoren  ein  Kaltlegenlassen  der  Kessel  ausdrück- 
lich untersage,  beibehalten  werde. 

Ferner  bezeichnete  Hr.  Hilt  die  Fassung  des  jetzigen 
Gesetzes  als  eine  mehr  casuistische,  während  der  neue  Ent- 
wurf, genereller  gefasst,  dem  Ermessen  des  Richters  einen 
grösseren  Spielraum  gebe.  Es  sei  dies  eine  Aenderung.  welche 
ihm  entsprechend  scheine  und  welcher  er  gerne  »Stimme.  Die 
Bedenken,  welche  ihm  § 3 anfänglich  verursacht  habe,  seien 
nach  Anhörung  der  Motive  geschwunden.  Im  Regulativ  wünsche 
und  hoffe  er  einige  Aenderungen,  und  schlage  vor,  zur  ein- 
gehenderen Berathung  des  vorliegenden  Entwurfes  eine  Com- 
mission zu  wählen. 

Hr.  Bilharz  hob  noch  hervor,  dass  eine  amtliche  Re- 
vision, welche  die  Aufrechthaltung  des  Status  quo  der  Con- 
ccssionsurkunde,  sowie  die  Instandhaltung  der  vorgeschriebenen 
Sicherbeitsvorrichtungen  controlire,  durchaus  gerechtfertigt  er- 
scheine, hingegen  würde  eine  weitergehende  Revision  von 
Seiten  des  Staates  grosse  Inconvenieuzen  haben;  wenn  eine 
solche  nothwendig  oder  wünschenswert!!  erscheine,  könne  sie 
nur  auf  dem  Wege  der  freien  Vereinigung  der  Interessenten 
erstrebt  werden. 

Auch  Hr.  Pützer  wies  auf  den  Passus  der  Motive  hin, 
in  welchem  die  Stautscoutrolc  als  nicht  mehr  für  in  jedem 
Falle  nöthig  erachtet  wird,  dieselbe  im  Gegentheil  nur  auf 
die  Anlagen  beschränkt  bleiben  soll,  deren  ordnungsmässiger 
Betrieb  nicht  bestimmt  anderweitig  garantirt  sei,  und  bezeich- 
net diese  Auffassung  als  einen  sehr  erfreulichen  Fortschritt. 

Hierzu  bemerkte  Hr.  Mehl  er,  dass  der  Dampfkcssel- 
Revisionsverein,  zu  dessen  Gründung  die  hiesige  Handels- 
kammer mit  dem  Bezirksverein  in  Verbindung  zu  treten 
wünsche,  hierdurch  sehr  gefordert  werden  würde,  indem  zu 
erwartcu  stände,  dass  die  Mitglieder  desselben  dann  auch  der 
staatlichen  Controlc  enthoben  würden,  und  verlus  Hr.  Lands- 
berg einen  diesen  Gegenstand  behandelnden  Brief  einer  in 
der  Handelskammer  gewühlten  Commission  an  den  Verstand 
des  Bezirksvereines.  Er  befürwortete  auf  dus  Wärmste  ein 
Zusammenwirken  zur  Gründung  eines  solchen  Vereines  zur 
technischen  Revision  der  Dampfkessel,  von  welchem  er  sich 
erhebliche  Vortheile  für  jedes  beitretende  Mitglied  sowie  für 
die  gesummte  Industrie  der  hiesigen  Gegend  verspreche  und 
schlug  vor,  der  von  Ilm.  Hilt  angeregten  Commission  auch 
diesen  Gegenstand  zur  Berathung  zu  übergeben. 

Dieser  Vorschlag  fand  allgemeine  Zustimmung,  und  con- 
stituirtc  sich  die  Commission  aus  den  HHm.  Bilharz,  Hilt, 
Lamberts,  Landsberg,  Mehler,  Petersen,  Pützer 
und  Voss. 

Versammlung  vom  6.  Mürz  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  H.  Lamberts.  Schriftführer:  Hr.  Mehler. 

Nach  Vorlage  der  Sitzungsprotokolle  anderer  Bezirks- 
vereine theilte  Hr.  Hilt  den  von  der  Commission  gefassten 
Entwurf  zu  einer  Resolution,  betreffend  das 

Gesetz  Uber  den  Betrieb  der  Dampfkessel, 

wie  folgt  mit. 

„Der  Aachener  ßezirksvercin  deutscher  Ingenieure  erklärt 
sich  im  Allgemeinen  mit  dem  dem  Abgeordnetenhanse  vor- 


liegenden Gesetzentwürfe  über  den  Betrieb  der  Dampfkessel 
einverstanden,  und  erkennt  besonders  in  der  gesetzlichen  Ein- 
führung einer  technischen  Revision  des  Dampfkessclbetriebes 
statt  oder  neben  der  blossen  Controle  der  Kesselanlage,  so- 
wie in  der  massvollen  Rücksichtnahme  des  Entwurfes  auf  eine 
gedeihliche  Entwickelung  der  nach  gleichen  Zielen  gerichteten 
vereinten  Bestrebungen  der  Industriellen  selbst,  einen  grossen 
und  zeitgemässen  Fortschritt. 

In  Bezug  auf  die  speciellen  Bestimmungen  des  Entwurfes, 
sowie  die  von  der  Commission  für  Handel  und  Gewerbe  be- 
antragten Modificationen  desselben  hat  der  Bezirksverein  nur 
ad  § I eine  abweichende  und  zwar  folgende  vermittelnde 
Ansicht: 

In  der  durch  die  Commission  für  Handel  und  Gewerbe 
vorgcschlugcncn  Abänderung  des  zweiten  Thcilcs  des  § I 
liegt  eine  Verbesserung  des  Entwurfes ; dagegen  empfiehlt  sich 
dann  die  Annahme  des  ersten  Theiles  des  § I mich  dem 
Wortlaut  der  Regierungsvorlage. 

Es  entspricht  der  Billigkeit  und  dem  praktischen  Bedürf- 
niss,  dass  neben  der  verschärften  Verantwortlichkeit  des 
Dampfkesselbesitzers  und  seines  technischen  Vertreters  auch 
der  mit  der  Wartung  des  Dampfkessels  betraute  Arbeiter  für 
seine  Handlungen  uud  Unterlassungen  im  Dienste  verantwort- 
lich gemacht  uud  durch  Strafandrohung  auf  die  Wichtigkeit 
seiner  Stellung  aufmerksam  gemacht  werde. 

In  Bezug  auf  die  Erklärungen  der  Regierungs-Commissare 
über  die  Intentionen  des  Entwurfes  bemerkt  der  Bezirksverein 
zu  § III:  Im  Interesse  der  Industrie  ist  es  dringend  zu  wün- 
schen, dass  dir  das  Gesetz  ausführenden  Regulative  die  Vor- 
nahme der  technischen  Revision  durch  Regierungsbeamte  nur 
subsidiarisch  vorschreiben  für  den  Full , dass  eine  technische 
Revision  durch  Ingenieure  amtlich  anerkannter  Kcssolrevisions- 
Vercinc  oder  sonstige  anerkannt  befähigte  Ingenieure  nicht  aus- 
geführt worden  ist. 

Nach  jenen  Erklärungen  ist  die  Regierung  nämlich  ge- 
willt, nur  dann  dir  technische  Revision  durch  Regierungs- 
bcniute  vornehmen  zu  lassen,  wenn  die  Interessenten  selbst 
keine  hinreichende  Vorsorge  für  eine  regelmässige  Controle 
ihres  Kesselbetriebrs  getroffen  hätten. 

Diesen  Aeusserungen  gegenüber  scheint  es  einerseits  ge- 
boten, die  technische  Revision  obligatorisch  zu  machen,  an- 
dererseits den  Besitzern  von  Dampfkessel -Anlagen  eine  ge- 
wisse Freiheit  in  der  Wahl  des  revidirenden  Ingenieurs  zu 
lassen,  sofern  und  soweit  die  Garantie  einer  zweckent- 
sprechenden Revision  und  ihres  Erfolges  dadurch  nicht  be- 
einträchtigt wird.“ 

Referent  gab  eine  eingehende  Motivirung  dieses  Entwurfes 
und  wies  uueh,  wie  derselbe  im  Wesentlichen  mit  der  Aachener 
Resolution  von  1869  übereinstimme.  Nach  einer  bezüglichen 
Debatte,  wurde  derselbe  einstimmig  angenommen. 

Die  Discussion  über  den 

Betrieb  der  englischen  Hüttenwerke  im  Vergleich  zu 
denjenigen!  Auf  dem  Continente 
wurde  von  Ilrn.  R.  Hascnclcvcr  eröffnet: 

Im  Allgemeinen  und  nur  mit  wenigen  Ausnahmen  ist  der 
Betrieb  der  englischen  Industrie  im  Vergleich  zur  continen- 
I talen  in  wesentlichem  Vortheil  und  zwar: 

1)  durch  dir  glückliche  Lage  für  Transporte, 

2)  den  niedrigen  Kohlenprcis, 

3)  das  günstigere  Klima. 

Die  Bedeutung,  welche  die  genannten  Factoren  auf  die 
Fabriention  ausühen.  ändert  sich,  je  nachdem  man  die  Her- 
stellungskosten des  einen  oder  anderen  Productes  vergleichen 
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Mitthciluugen  aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirk»-  und  Zweigvereino. 


will.  Ick  beabsichtige  nur  über  diejenige  Industrie  zu  sprechen, 
in  welcher  ich  tbriltg  bin.  nämlich  über  die  Sod  »fuhrt  - 
eation. 

Die  Ausgaben  an  Löhnen  verhallen  sieb  bei  den  chemi- 
schen Fabriken  (in  weichen  Schwefelsäure,  Glaubersalz  und 
Sode  berge»  teilt  wird)  zu  den  Ansgaben  für  Rohmaterialien 
wie  I zu  3.  Es  ist  daher  da*  überall  vom  Meere  bespülte, 
Ton  Canälen  und  Eisenbahnen  durchzogene  Grossbritannien 
ausserordentlich  begünstigt  durch  die  billigen  und  leicht  za 
bewirkenden  Transporte,  die  es  gestatten,  Rohstoffe  ans  allen 
Lindern  zu  beziehen  und  fertige  Ware  nach  allen  Richtungen 
abzusetzen.  Geld,  eine  Bezugsquelle  für  den  einen  oder  an- 
deren Artikel  aus,  oder  wird  eine  vortbeilbaftere  entdeckt,  so 
findet  rasch  ein  Wechsel  Statt.  So  bezog  beispielsweise  Eng- 
land vor  einigen  Jahren  grosao  Quantitäten  Schwefelkies  au* 
den  Siegetter  Gruben;  im  Jahre  1863  wurden  noch  28,260 
Tonnen  dorthin  geliefert,  während  die  Sendungen  int  Jahre 
1869  nur  6791  Tonnen  betrugen  and  jetzt  fast  ganz  aafhßren. 
Die  Kiwlitsfernogen  nach  England  von  Norwegen,  namentlich 
aber  von  Romigal  haben  in  hohem  Masse  »genommen,  da 
sich  die  Erze  von  dort  im  Preise  geringer  stellen,  und  die 
Rückstände  auf  Kupfer  und  Eisen  verarbeitet  werden.  Wir 
können  in  unserer  Gegend  fremde  Kiese  nicht  verwertUen,  da 
schon  die  Fracht  von  dem  nn»  zunächst  gelegenen  Hafen  Ant- 
werpen 50  pC«.  des  Preises  für  Schwefelkies  beträgt. 

Trotz  der  reichen  Lagerstätten  von  Salz,  Kohlen  und 
Schwefelkies  in  Deutschland  können  wir  lange  nicht  so  billig 
produciren  wie  die  Engländer,  weil  die  Fundstellen  der  ein- 
zelnen Rohmaterialien  zu  wett  auseinander  liegen. 

Was  B.  die  Ausgaben  Ihr  Salz  betrifft,  diese*  für  die 
chemische  Industrie  so  wichtigen  Artikels,  so  kostet  dasselbe 
in  Lancasbire  8 Groschen  pro  100  kg.  frei  an  jede  Fabrik  ge- 
liefert. "Wir  können  in  Erfurt  und  Stassfart  Steinsalz  zu  5 Sgr. 
pro  100kg.  beziehen,  incl.  Fracht  stellt  sich  der  Preis  aber 
in  unserer  Gegend  auf  18  bis  20  Sgr.  Die  Hauptdistricte  für 
die  Sodafabrication  in  länglend  sind  die  Gegenden  von  Liver- 
pool (St.  Helena,  Widttes)  und  von  Newcastle  bis  zur  Mün- 
dnug  der  Tyne.  An  einzelnen  kleinen  Orten  liegen  oft  acht 
Etablissement»  beisammen,  und  prodoeirt  jede  der  vielen 
Hauptfabriken  wol  4 bi«  5 Mal  so  viel  als  unser  grösstes 
deutsches  Etablissement,  ln  Frankreich  und  Deutschland  sind 
die  Sodafabrikött  zerstreut  und  müssen  es  sein,  weil  man  meist 
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auf  Transporte  per  Eisenbahn  angewiesen  ist,  und  diese  die 
Preis«  der  fertiget»  'Waren  und  des  Rohmaterial«  zu  sehr  ver- 
t heuern.  Für  8 bis  10  Sgr.  pro  100  kg.  verschifft  man  Soda 
von  Newcastle  an  jeden  deutschen,  französischen  und  betgi-  j 
sehen  Hafen,  und  macht  der  fast  unbeschränkte  Absatz  eine 
so  grosse  Production  möglich.  Durch  dies*«  gross«  Production  j 
resultirt  wieder  für  die  englischen  Fabriken  der  Vortheil,  dass 
die  Generalnokosien  sieh  auf  eine  grosse  Masse  vertheilcu, 
für  die  Gewichtseinheit  also  «ehr  gering  ausfalleo. 

lieber  detf  Kohlenpreis  in  England  werden  sehr  ver- 
achiedene  Angaben  gemacht  und  zwar  wol  au»  dem  Grunde,  ; 
weil  dabei  nicht  immer  gesagt  wird,  welche  Kategorie  von 
Kohlen  gemeint  ist.  ln  allen  Privatwohuungen  England» 
brennt  man  in  Kaminfeuerungen  nur  Stückkohlen,  welche  iu» 
März  1871  zu  10  Sgr.  pro  101)  kg.  in  Lancashir«  verkauft 
wurden.  Durch  diese  anasehlicaslichc  Verwendung  der  Stück- 
kohlen in  den  Haushaltungen  bleibt  für  die  Industrie  eine  ge- 
siebte "Ware  übrig  von  Haselint«»-  bi*  Wallnussgröe»,  welche 
im  Frühjahr  1811  in  Lancasbire  mit  4 Sgr.  pro  100  kg.  und 
in  Newcastle  mit  8 Sgr.  pro  100  kg.  franco  Fabrik  bezahlt 
wurde.  Diese  Preise  wann  «eit  vielen  Jahren  eonstem  ge- 


blieben. Da  nun  auf  100  Soda  500  Koblen  gebraucht  wer- 
den, so  Hegt  e»  auf  der  Hand,  druse  ein  so  billige«  Brenn- 
material einen  immensen  Vortheil  gewährt.  Da«  milde  Klima 
in  England  gestattet  es,  viele  Apparate  im  Freien  mtfzusteilen, 
welche  sich  hoi  uns  unter  Dach  befinden.  Die  Bauten  ruhen 
im  Winter  nicht,  die  Flusse,  Canäle  und  Häfen  frieren  nicht 
zu,  so  dass  die.  Schifffahrt  unbeschrankt  bleibt.  Allen  diesen 
Vortheilea  wird  gewöhnlich  entgegtsngebalten , dass  die  Ar- 
beitslöhne in  England  »ehr  hoch  wären.  Wenn  man  den  Ver- 
dienst de*  einzelnen  Arbeiters  hier  und  drüben  vergleicht,  so 
äst  das  allerdings  richtig,  dagegen  habe  ich  die  Löhne  für  die 
Gewichtseinheit  fertiger  Ware  in  England  nicht  höher  gefun- 
den als  in  unserer  Gegend.  Vor  Allem  ist  es  möglich,  bei 
dem  grossen  Betriebe  und  den  geringen  Kohlenpreisen  in  Eng- 
land Handarbeit  durch  Mascbincnkraft  zu  ersetzen . wo  wir 
noch  nicht  dazu  übergeben  können.  Wenn  z.  B.  eine  fertige 
Ware  von  den  Oefcn  in  einen  daneben  liegenden  Lagerraum 
geschafft  werden  soll,  so  geschieht  bei  uns  gewöhnlich  der 
Transport  im  gleichen  Niveau  und  werden  die  Massen  dann 
in  den  Lagerraum  von  einem  Arbeiter  »nfgethüruit.  Dieser 
Arbeiter  fallt  in  England  aus;  der  ganze  Transport  wird 
mechanisch  gehoben  und  von  oben  in  de«  Lagerraum  gestürzt. 
Rechnet  man  bei  uns  Zinsen,  Amortisation,  Dampf  und  Be- 
dienung für  derartige  meebnnisehe  Aufzüge,  so  seheitert  die 
Rentabilität  der  Anlage  häufig  daran,  dass  der  Betrieb  zu 
klein  ist,  und  der  Aufzug  für  geringe  Qoantität  nicht  mit 
Vortheil  benutzt  werden  kann. 

Der  gewöhnliche  Tagelöhner  verdient  in  England  1 TIiIt. 
pro  Tag,  der  Ofenarbeiter  1J  bis  2 Thlr.,  die  Leistungsfähig- 
keit des  einzelnen  Mannes  ist  aber  euch  enorm.  So  stoben 
z.  B.  am  Rohsoda -Schmelzofen  iu  Deutschland  zwei  Leute, 
während  dieselbe  Arbeit  in  England  von  einem  Manne  besorgt 
wird.  Die  bessere  Ernährung  der  arbeitenden  (.'lassen  mag 
zur  grösseren  Leistung  des  einzelnen  Individuums  wol  nicht, 
unwesentlich  beitragen. 

Wenn  wir  in  England  fast  nur  grossen  Etablissements 
begegnen  und  selten  eine  im  Detail  gepflegte  Fabrication  fin- 
den, »o  muss  nn»  die#  nach  den  angestellieti  Betrachtungen 
natürlich  erscheinen.  Der  Verkauf  ist  nicht  begrenzt,  und  die 
Rohmaterialien  sind  billig.  Eine  grosse  Bodaprodaetion  an 
einem  Punkte  ist  io  Deutschland  nicht  denkbar,  weil  die 
Eisenbahntransport-  viel  zu  theuer  sind,  um  die  Ware  weit 
tu  versenden. 

Wenn  die  Rohstoffe  auf  dom  Conünente  bedeutend  theurer 
als  in  England  sind,  so  sucht  man  bei  ans  in  allen  Branchen 
den  Nacbtheil  dadurch  auszugleichen,  das*  man  die  einzelnen 
Arbeiten  und  Apparate  gut  führt,  um  ein  möglichst  günstige« 
Ansbringen  zu  erziele«.  Bei  geringerer  Ausdehnung  des  Eta- 
blissements ist  eine  sorgfältige  Ueberwachnng  der  Details  na- 
türlich eher  möglich,  jedoch  stehen  die  dadurch  erzielten  Vor- 
ihtriic  in  gar  keinem  Verhältnis«  za  dem  Gewinne,  welchen 
eine  günstige  Lage  für  Import  und  Export  gewährt. 

Hierzu  hob  Hr.  Hermann  hervor,  das«  in  England  die 
Theilung  der  Arbeit,  die  Conceutrafion  der  einzelnen  Branchen 
in  bestimmten  Districten  »ehr  zur  Entwickelung  der  Industrie 
mul  zur  Vervollkommung  der  Erzengnisse  beitrage,  und  führte 
dafür  verschiedene  Beispiele  an.  Anob  wies  Hr.  Landsberg 
darauf  hin,  das«  der  englischen  Industrie  im  Gegensatz  zur 
deutschen,  cincstbetls  das  grosse  Capital  und  anderenthoils 
die  leichte  Verbindung  mit  aller  Welt,  welche  das  Küstenland 
bietet,  *ebr  zu  Nutzen  komme.  V ährend  bei  uns  die  Hütten 
vou  den  Erzlagerstätten  ganz  abhängig  seien,  and  die  unbe- 
stimmte Nachhaltigkeit  der  letzteren  oft  grosse  Anlagen  ver- 
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böte  und  eine  rasche  Amortisirung  nüthig  mache,  könne  man 
in  England  gleichsam  für  die  Ewigkeit  bauen  und  in  maschi- 
neller Hinsicht  Alles  auf  das  Beste  und  Kostspieligste  ein- 
richten, da  bei  den  billigen  Verkehrs-  und  Transportmitteln 
die  Lage  eines  Werkes  von  ganz  untergeordneter  Bedeu- 
tung sei. 

Hr.  Hilt  glaubte,  dass  es  doch  auch  für  unsere  Verhält- 
nisse sich  empfehle,  in  mancher  Hinsicht,  zumal  was  mecha- 
nische Einrichtungen  anbelange,  die  englische  Industrie  zum 
Vorbild  zu  nehmen,  und  wies  als  auf  ein  Beispiel,  dass  auch 
bei  uns  in  jüngster  Zeit  in  dieser  Richtung  mit  Erfolg  vor- 
wärts gestrebt  werde,  auf  die  Seilfürderung  in  den  Gruben 
hin,  welche  im  Saarbrücker  Revier  in  jüngster  Zeit  mit  den 
günstigsten  Resultaten  in  Anwendung  gebracht  würde. 

Schliesslich  bemerkte  Hr.  R.  Hasen  clever  noch,  dass  es 
den  Deutschen  sehr  erschwert  und  oft  unmöglich  sei,  neue 
Erfindungen  auf  den  Instructionsreisen  im  Ausland  kennen  zu 
lernen.  Die  Engländer  hielten  namentlich  damit  zurück,  Ver- 
besserungen an  Apparaten  und  neue  Fabrications-Verfahren 
zu  zeigen,  weil  ihre  Erfindungen  in  Deutschland  meist  nicht 
patentirt  werden. 

Das  Verlangen  nach  einem  neuen  Patentgesetze  für  das 
deutsche  Reich  sprach  sich  allgemein  in  der  Versammlung  aus. 


Breslauer  Bezirksvcrein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  Seite  401.) 

Versammlung  vom  29.  Februar  1872.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Nippcrt.  Schriftführer:  Hr.  Suckow. 

Es  kam  zunächst  die  Explosion  eines  Montejus  in  einer 
schlesischen  Zuckerfabrik  zur  Sprache,  über  welche  ein  Be- 
richt des  Hrn.  Minssen,  S.  255  d.  Bds.,  mitgetheilt  ist.  Die 
Ursache  derselben  ist  nicht  genügend  erklärt;  Hr.  Algoever 
wollte  dieselbe  auf  zu  hohe  Dampfspannung  zurückführen, 
dem  jedoch  entgegnet  wurde,  dass  bei  der  Explosion  eine  Zer- 
setzung stattgefunden  habe,  bei  welcher  sich  explosive  Gase 
bilden  können.  Die  weitere  Darlegung  der  Sache  wurde  auf 
später  verschoben. 

Hierauf  wurde 

Wilaon’s  Patent -Impermeator 
vorgezeigt,  welchen  Hr.  Minssen  für  den  Abend  der  Ver- 
sammlung zur  Verfügung  gestellt  hatte.  Das  Instrument  be- 
zweckt, die  beweglichen  Thcile  einer  Dampfmaschine,  mit 
denen  der  Dampf  in  Berührung  kommt,  zu  schmieren.  Dies 
wird  dadurch  erreicht,  dass  durph  diesen  Apparat  der  Dampf 
vor  seinem  Eintritt  in  den  Cylinder  mit  Oel  gesättigt  wird. 

Der  Vorsitzende  sprach  noch  über  den  Musterschutz 
und  legte  dar,  wie  nothwendig  ein  Gesetz  zu  diesem  Zwecke 
wäre.  Redner  theiltc  dabei  mit,  dass  der  Vorstand  des  Ge- 
werbevcrcincs  beschlossen  habe,  sich  für  Einführung  eines 
Gesetzes  hierüber  zu  verwenden.  Xuchdcin  Hr.  Hofmann 
ebenfalls  dafür  gesprochen,  schloss  sich  die  Versammlung 
dieser  Absicht  nu. 

Hr.  Algoever  zcigtu  zum  Schluss  noch  eine  amerika- 
nische verstellbare  Wasserwage  und  Ziukabscbnitte  vor, 
welche  mit  einer  sehr  genauen  amerikanischen  Scheerc  ge- 
macht waren  und  welche  eine  genau  rechtwinklige  und  ganz 
gerade  Schnittfläche  zeigten. 

Versammlung  vom  14.  März  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Minssen.  Schriftführer:  Hr.  Suckow. 

Nach  einigen  kürzereu  Mittheilungen  besprach  der  Vor- 
sitzende den 


Röhrenkesael  von  Pftnksch  & Freund. 

Der  Kessel  ist,  wie  die  Abbildungen  in  Fig.  G und  7, 
Blatt  3,  zeigen,  ein  gewöhnlicher  Röhrcnkessel,  der  sich  von 
den  bekannten  dadurch  vortheilhaft  unterscheidet,  dass  die 
cingczogcnon  Siederohrc  sich  leicht  auswechseln  lassen,  wenn 
sic  im  Gebrauch  gelitten  haben,  und  dass  sich  die  Kessel 
leichter  vom  Kesselstein  befreien  lassen. 

Erstcrcs  wird  dadurch  erreicht,  dass  die  Röhren  an  ihren 
i beiden  Enden  mit  aufgezogenen,  conisch  abgedrehten  Ringen 
versehen  sind;  der  eine  derselben  ist  soviel  grösser  als  der 
andere,  dass  derselbe  als  Fortsetzung  des  ersteren  betrachtet 
werden  kann.  Die  Conus  müssen  nun  derart  genau  auf  den 
Siedorohrcn  angebracht  sein,  dass  der  eine  in  der  Vorder-, 
der  andere  zugleich  in  der  Hinterwand  des  Kessels  dicht  passen, 
dies  erfordert  allerdings  sehr  exacte  Arbeit  und  besondere 
Werkzeuge. 

Das  Einziehen  und  Herausnehmen  der  Rohre  wird  mit- 
telst eines  Bügels  bewirkt,  welcher  in  seiner  Mitte  eine  Schraube 
trägt,  die  mit  einer  Stange  gekuppelt  ist,  welche  durch  das 
Siederohr  durchgeht  und  am  Schluss  desselben  einen  vier- 
eckigen Kopf  mit  Scheibe  hat.  Bei  dem  Gebrauch  wird  der 
Bügel  gegen  die  hintere  Kesselwand  angesetzt  und  die  Schraube 
so  gedreht,  dass  sich  das  Siederohr  in  die  conischcn  Löcher 
der  Kessel  einzieht  oder  umgekehrt.*)  Die  zweite  vortheilhaft« 
Verbesserung  an  den  Kesseln,  das  leichtere  Reinigen  von 
Kesselstein,  wird  dadurch  erreicht,  dass  zwischen  den  Siede- 
rohren in  der  Mitte  längs  des  Kessele  ein  etwa  30  bis  40f,D 
breiter  Gang  gelassen  ist,  so  dass  ein  Mann  alle  Wände  er- 
reichen kann,  an  denen  sich  Kesselstein  absetzt. 

Um  die  Siederohre  möglichst  zu  schonen,  geht  das  Feuer 
erst  unter  dem  Kessel  hin,  schlägt  dann  in  die  Siederohre 
zurück  und  geht  hierauf  au  beiden  Seitenwänden  des  Kessels 
entlang  in  den  Fuchs. 

Hr.  Kan  ty  theilte  darauf  über  den  bereits  in  der  vorigen 
Sitzung  vorgelegten 

Specfalstahl, 

welcher  als  Werkzeugstahl  einer  besonderen  Härtung  nicht 
bedarf,  sondern  nur  geschmiedet  und  geschliffen  zu  werden 
braucht,  mit,  dass  er  mittelst  desselben,  ohne  ihn  zu  härten, 
harte  Gusswaizen  abgedreht  habe. 

Versammlung  vom  4.  April  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Minssen.  Schriftführer:  Ilr.  H.  Müller. 

Vor  der  zahlreich  besuchten  Versammlung  hielt  Hr.  Thiel 
einen  Vortrag  über  die  von  der  Firma  Thiel  & Koch 
projectirte  Pferdebahn  für  Breslau. 

Redner  besprach  zuerst  das  Vortheilhafte  und  Zeitgemässe 
der  Pferdebahnen  für  grössere  Städte  im  Allgemeinen  und 
kam  dann  auf  die  Anlage  einer  solchen  spcciell  für  Breslau 
zurück,  wobei  er  die  Schwierigkeiten  der  Erlangung  einer 
Conccssion  und  der  Vorarbeiten  betonte. 

Redner  hat  vorläufig  zwei  Hauptlinien  in's  Auge  gefasst, 
und  zwar: 

Erste  Linie:  Obcrschlesischer  Bahnhof  — Nieder- 

schlesisch -Märkische  Bahn  — Schwarzer  Bär  — Pöpelwitz. 

Zweite  Linie:  Kleinburg  — äusserer  Stadtgraben  — 
Rothkretscham. 

Für  den  Fall  der  Erbauung  der  neuen  Oderbrücke  als 
Zukunftsproject : 

Dritte  Linie:  Anschluss  au  den  Bahnhof  der  Rechte 
Oderufer- Balm  — Schiesswerder,  und 


*)  VergL  auch  S.  174  d.  Bds.  . D.  Red.  (R-  Z.) 
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Mittheilungen  au*  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirk*-  und  Zweigvereine. 


Vierte  Linie:  Verbindung  mit  Scheitnig  nebst  zoolo- 
gischen Garten. 

Die  Bahn  dürfe  wegen  der  gchnmlcn  Strasse  nur  ein- 
gleisig hergestellt  werden,  und  müssen  daher  Weichen  an  den 
erforderlichen  Kreuzungspunkten  angelegt  werden,  gleichzeitig 
seien  dieselben  als  Ein-  und  Aassteigestationen  für  das  fah- 
rende Publicum  zu  betrachten.  Die  Weichen  haben  eine  Länge 
von  63“,  mit  einem  mittleren  geraden  Stück  von  35“  und  zwei 
Anscblnsscurven  von  je  19“.  Die  Entfernung  der  beiden 
Gleise  von  Mitte  zu  Mitte  betrügt  3”,«.  Die  Bahn  *oll  den 
Personen-  und  Güterverkehr  der  Stadt  mit  den  Vorstädten 
und  Bahnhöfen  vermitteln  und  gleichzeitig  von  den  Waggons 
der  Pferdeeisenbahn,  sowie  von  wirklichen  Eisenbahnwaggons 
und  Locomotiven  benützt  worden  können.  Aus  diesem  Grunde 
ist  von  der  genannten  Firma  das  nachstehende  Profil  gewählt 
worden.  Das  Pflasterniveau  schneidet  ausserhalb  der  Spur 


a 


mit  der  hoben  Fläche  a,  innerhalb  mit  der  tieferen  4 ab,  und 
soll  dadurch  sowol  ein  Festfahren  gewöhnlichen  Fuhrwerks, 
als  auch  die  Nothwendigkeit,  die  Schienen  häufig  zu  reinigen, 
wie  es  bei  U förmigen  Schienen  vorkommt,  vermieden  werden. 

Der  Unterbau  der  Bahn  besteht  aus  Querschwellen,  auf 
welche  Langschwellen  geschraubt  sind.  Die  Spurweite  beträgt 
1*4». 

Die  Wagen  sollen  sich  in  Zeiträumen  von  10  zu  10  Mi- 
nuten folgen , und  seien  für  den  Anfang  etwa  30  Wagen  mit 
100  Pferden  zur  Inbetriebsetzung  in  Aussicht  genommen 
worden. 

Redner  legte  eine  Sammlung  Zeichnungen  der  verschie- 
denen auf  Pferdebahnen  gebräuchlichen  Personen  und  Güter- 
wagen zur  Ansicht  vor,  ferner  ein  Heft  mit  ausgeführten  und 
für  die  verschiedenen  Verhältnisse  und  Anforderungen  ent- 
sprechend construirten  Schienenprofilen , und  schloss  seinen 
Vortrag  mit  der  Bitte,  den  Gegenstand  zur  Diecnasion  zu 
Stellen,  und  mit  dem  Erbieten,  jedem  dutaillirteren  Eingehen 
auf  die  Sache  bereitwilligst  entgegvnzukommen. 

Dio  Debatte  betraf  auf  Anregung  des  Hrn.  Müller  zu- 
nächst den  Instanzenweg  für  die  Concessionsnachsuehung  und 
endete  damit,  dass  die  Mehrzahl  der  Anwesenden  den  von  der 
Firma  Thiel  & Koch  eingeschlagenen  Weg,  die  Xachsuchung 
der  Concession  bei  dem  Magistrat  für  den  richtigsten  ansah, 
wobei  Hr.  Gchra  die  Uebelstfinde  besprach,  welche  durch 
die  gemischte,  theilweise  magistratuuligehe,  theilweise  fisculische 
Verwaltung  der  Strassen  statiinden. 

Weiter  bezweifelte  Hr.  Francke,  dass  die  Pferdebahn 
speciell  die  Kohlentransporte  für  hiesige  Fabriken  und  Gas- 
anstalten etc.  zu  billigerem  Preise  vermitteln  könnte,  als  das 
Fuhrwerk  den  einzelnen  Etablissements  jetzt  thatsächlich 
kostet,  während  von  anderer  Seite  das  Gegentheil  behauptet 
wurde. 
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Pfalz -Saarbrücker  Bezirksverein, 

(Fortsetzung  von  Seite  153.) 

Versammlung  vom  11.  Februar  1872  in  Saar- 
brücken. — Vorsitzender:  Hr.  Euler.  Schriftführer:  Hr. 
Chateau.  Anwesend  29  Mitglieder,  1 Gast. 

Zum  ersten  Theil  der  Tagesordnung  verlas  Hr.  Krüger 
das  nachstehende  Gutachten  der  aut  10.  December  1872  ge- 
wählten Commission,  bestehend  aus  den  HHrn.  Eilert,  Till 
und  Krüger  zur  Beratliuug  über  den  bekannten  Antrag  des 
Bezirksvereines  an  dur  Lenne: 

Bildung  eines  Ingenienr-Unterstiltznngsvereines. 

-In  der  letzten  Sitznng  des  Bezirksvcrcinea  stand  der  An- 
trag des  Bezirksvereines  an  der  Lenne:  über  die  Bildung  eines 
Ingenieur- UntcrstützungäveTcines  innerhalb  und  durch  Mit- 
wirkung des  Vereines  deutscher  Ingenieure,  auf  der  Tages- 
ordnung. Wenngleich  sich  die  Versammlung  der  Bildung  eines 
solchen  Unterstützungsvereines  abgeneigt  zeigte,  hielt  sie  es 
doch  für  angemessen,  sich  mit  dieser  Frage  eingehender  za 
befassen,  als  es  bei  der  Kürze  der  Zeit  möglich  war.  Aus 
diesem  Grunde  wählte  die  Versammlung  die  Unterzeichnete 
Commission  und  beauftragte  dieselbe  mit  der  weiteren  Be- 
rathung  des  Gegenstandes. 

Zur  Ausführung  des  ihr  erthciltcn  Auftrages  trat  die  Com- 
mission am  6.  und  13.  Januar  zusammen.  Es  lag  ihr  der 
Bericht  der  Commission  des  westfalischen  Bcxirksvereines  und 
das  Statut  einer  Unterstützungscassc  des  Vereines  deutscher 
Ingenieure  vom  Bezirksverein  an  der  Lenne  vor. 

Die  Commission  beschäftigte  sich  zunächst  mit  der  Frage, 
ob  durch  die  Bildung  de«  beantragten  Unterstütznngsvereines 
einem  Bedürfnisse  abgeholfen  werde.  So  weit  wie  möglich 
fasste  sie  die  verschiedenen  Fälle  in’s  Auge,  in  denen  eine 
Unterstützung  nothwendig  werden  kann,  gelangte  jedoch  zu 
der  Ansicht,  dass,  einige  wenige  Fälle  ausgenommen,  die  be- 
stehenden Versicherungsgesellschaften  Abhülfe  gewähren  kön- 
nen. Es  fragte  sich  nun,  ob  die  Bildung  des  Unterstützungs- 
Vereines  sich  für  diese  wenigen  Fälle  empfehle.  Hinsichtlich 
der  Gründe,  welche  dagegen  sprechen,  schloss  sich  die  Com- 
mission im  Wesentlichen  dem  erwähnten  Commissionsbericht 
des  westfälischen  Bezirksvereines  an.  Sie  hielt  die  in  letzte- 
rem ausgesprochene  Befürchtung,  dass  der  Schwerpunkt  des 
Vereines  verrückt  werden  könne,  für  begründet.  Es  wurde 
hervorgehoben,  dass  der  Unterstützungsverein  voraussichtlich 
Mitglieder  heranziehen  werde,  für  deren  Eintritt  lediglich  die 
Aussicht  auf  eine  mögliche  Unterstützung  massgebend  sei. 
Der  erhöhte  Jahresbeitrag  werde  dagegen  manche,  namentlich 
junge  Techniker  von  dem  Eintritt  in  den  Verein  abhalten, 
obgleich  ihnen  derselbe  zur  weiteren  Ausbildung  recht  nütz- 
lich sein  könne.  Derselbe  Grund  werde  aber  auch  manches 
Vereinsmitglied  veranlassen , auszuschcidcn. 

Hinsichtlich  der  Verwaiiungsfrnge  machte  sich  die  An- 
sicht geltend,  dass  es  nur  selten  möglich  sein  werde,  das  Re- 
dürfniss  zu  constatiren.  Aus  der  gewissenhaften  Prüfung  ein- 
gehender Untcrstützungsanträge  werde  dem  Vorstande  des 
betreffenden  Bezirksvereines  viel  Arbeit  erwachsen  und  wenn 
man  in  Betracht  ziehe,  dass  die  Verantwortlichkeit  eine  grosse 
sei,  und  leicht  Vorwürfe  über  ungerechte  Vcrtheilung  der  Unter- 
siütznngsgelder  gemacht  werden  könnten,  so  liege  es  auf  der 
Hand,  dass  es  Viele  scheuen  würden,  Vorstandsmitglieder  zu 
werden. 

Die  im  Vorstehenden  entwickelten  Gründe,  für  deren 
Richtigkeit  zum  Theil  Erfahrungen  sprechen,  bestimmten  die 
Commission,  sich  mit  Entschiedenheit  gegen  die  Bildung  des 
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vom  Rezirksverein  an  der  Lenne  beantragten  Unterstützungs- 
Vereines  auszusprechen.  Sie  war  jedoch  damit  einverstanden, 
dass  in  Zukunft  in  einzelnen  Füllen  auftretender  Noth  aus  den 
vorhandenen  Vereinsmittcln  Unterstützungen  gewährt  werden. 
Denjenigen  Vereinsmitgliedern , welche  für  die  Bildung  des 
projectirten  Unterstützungsvereines  sind,  stellt  sie  anheim, 
unter  sich  einen  solchen  Verein  zu  gründen,  der  jedoch  mit 
dem  Vereine  deutscher  Ingenieure  in  keiner  Verbindung  stehen 
darf.“ 

Zu  dem  angeregten  Thema  bemerkte  noch  Hr.  Rex- 
roth,  dass  man  zu  der  Bildung  eines  derartigen  Untcrstützungs- 
vercities  die  Beitrüge  bedeutend  erhöhen  müsse,  wozu  man 
aber  keine  Anhaltspunkte  habe,  und  Ilr.  IC  ul  er,  dass  bei  der 
Gründung  eines  derartigen  Vereines  zweierlei  Mitglieder  ent- 
stehen würden,  da  die  jetzigen  Mitglieder  nicht  gebunden  sind, 
dem  Unterstützungsverein  beizutreten , während  die  neu  auf- 
genommenen  Mitglieder  dem  Unterstützungsverein  beitreton 
müssen;  überhaupt  wäre  es  nicht  Sache  eines  rein  technischen 
Vereines,  eine  derartige  Untere  tützongscasse  zu  bilden,  indem 
daun  der  eigentliche  Zweck  des  Vereines  verfehlt  würde, 
während  man  durch  Beitritt  zu  anderen  derartigen  Vereinen 
leicht  denselben  Zweck  erreichen  könne. 

Die  Versammlung  trat  dann  einstimmig  dem  Gutachten 
der  Commission  bei.  — 

Danach  erstattete  der  Vorsitzende  Rericht  über  die  auf 
Gegenseitigkeit  beruhende  al lgemei ne  Un fal Is versiche- 
rungs-Bank  in  Leipzig.  Wie  Hr.  Bücking  erwähnte; 
besteht  schon  seit  mehreren  .laliren  ein  derartiger  Verein  in 
Frankreich  und  erweist  sich  als  sehr  zweckmässig.  Ueber- 
haupt  interessirte  sich  die  Versammlung  lebhaft  für.diese  noch 
wenig  bekannte  Institution  und  beschloss  nach  längerer  Be- 
sprechung, eitte  Commission  zu  wühlen , welche  sich  genau 
über  die  Einrichtung  der  Bank  informiren  solle,  um  darüber 
in  der  nächsten  Sitzung  zu  berichten.  Zu  der  Commission 
wurden  gewühlt  die  HHrn.  Euler,  C.  Vopelius  und 
Chateau.  — 

Es  folgte  mm  der  von  Hm.  Chatcan  erstattete  Bericht 
über  die 

Geschichte  de«  pfälzischen  Dampfkesselrevisions- 
Vereines 

und  dessen  Stand  wie  folgt:  Die  königl.  bayerische  Regierung 
forderte  durch  Rescripi  vom  23.  Februnr  1871  den  Vorstand 
des  Gewerbevereines  zu  Kaiserslautern  auf,  die  Bildung  eines 
Dampfkesselrevisinns -Vereines  für  die  Pfalz  einzuleitcn,  wel- 
chem ehrenvollen  Auftrag  sich  der  Vorstand  des  Vereines 
mit  allen  Kräften  widmete.  Nach  einer  am  18.  März  1871 
abgehaltenen  Sitzung,  zu  der  die  Kesselbcsitzcr  von  Kaisers- 
lautern eingeladen  waren , wurde  vorläufig  beschlossen , sich 
dem  Mannheimer  Vereine  anzuschliessen,  da  man  glaubte,  die 
Pfalz  habe  zu  wenig  Dampfkessel,  um  als  selbstständiger 
Verein  bestehen  zu  können.  Nachdem  jedoch  die  königl.  Re- 
gierung dem  Vorstände  die  Liste  der  Dampfkesselbesitzer  zu- 
geschiekt,  woraus  sich  ergab,  dass  die  Pfalz  382  Dnmpfkessel- 
besitzer  mit  57(1  Dampfkesseln  hat,  wnrde  beschlossen,  einen 
selbstständigen  pfälzischen  Dampfkesselrevisions- Verein  zu  bil- 
den, und  traten  dem  Vereine  38  Firmen  mit  60  Kesseln  bei. 

Nachdem  der  Verein  auf  diese  Weise  durch  den  Vorstand 
des  Gewerbevereines  ungebahnt  war,  wurde  in  einer  späteren 
Sitzung  ein  provisorisches  Comite  gewählt.  Dasselbe  entwarf 
die  Statuten,  liess  in  den  Amtsbezirken  Listen  zur  Unter- 
zeichnung circoliren  und  schrieb  die  Stelle  des  Ingenieurs  aus. 

ln  der  mm  folgenden  Generalversammlung  zu  Neustadt, 
welche  der  königl.  bayerische  Rcgienmgsrnth  Hr.  Scharren- 


berg mit  seiner  Gegenwart,  beehrte,  wurde  der  Versammlung 
der  Zweck  und  die  Entstehung  des  Vereines  erläutert,  danu 
zur  Berathung  der  Statuten  geschritten,  welche  unverändert 
angenommen  wurden.  Als  Sit*  des  Vorstandes  wurde  die 
Stadt  Kaiserslautern  bestimmt 

Die  Zahl  der  beigetretenen  Mitglieder  betrug  zu  dieser 
Zeit  104  mit  143  Dampfkesseln. 

Nachdem  durch  geheime  Wahl  der  definitive  Vorstand 
gewählt  war,  wurde  in  der  darauffolgenden  Ausschusssitzung 
zu  Neustadt  der  Ingenieur  des  Vereines  gewählt 

In  sehr  lobenswerther  Weise  bat  die  Direction  der  pfälzi- 
schen Ludwigsbahn  den  Verein  unterstützt,  indem  dieselbe 
dem  Vereins -Ingenieur  eine  Freikarte  für  alle  pfälzischen 
Bahnen  ausgestellt  hat,  dann  auch  mit  ihren  13  stationären 
Kesseln  dem  Vereine  heigetreten  ist,  eine  fernere  grosse  Unter- 
stützung für  den  Verein  war  der  Beitritt  der  HHrn.  Gehr. 
Krämer  zu  St.  Ingbert  mit  45  Dampfkesseln. 

Nachdem  die  Wahl  des  Vereins -Ingenieurs  durch  die 
königl.  bayerische  Regierung  genehmigt,  begann  die  Thätigkeit 
desselben  Mitte  Jannar  1872.  Zu  dieser  Zeit  zählte  der  Verein 
226  Dan;pfkessel , eine  Zahl,  mit  der- wol  noch  wenige  Ver- 
eine ihre  Thätigkeit  begonnen  haben,  was  wol  hauptsächlich 
der  regen  Theilnahme  und  Unterstützung  der  königl.  Regie- 
rung, dann  auch  dem  gesunden  Sinne  der  Pfälzer  für  eine 
gute  Sache  zu  verdanken  ist.  Zum  Vereine  gehören  augen- 
blicklich 240  Dampfkessel,  welche  Zahl  schon  allein  durch 
Neuanlagen  bedeutend  wachseu  wird.  — 

Nach  Beendigung  des  Berichtes  wurde  die  Frage  aufge- 
worfen, ob  die  Revisionen  und  Druckproben  des  Vereins- 
Ingenieurs  dem  Gesetze  nach  Gültigkeit  haben,  und  erbot  sich 
der  Ingenieur,  zur  Bestätigung  dieser  Frage  in  der  nächsten 
Versammlung  die  betreffenden  Acten  bcizubriugeti.  Hr.  Rcx- 
roth  trug  ferner  bei  der  Wichtigkeit  für  die  preussischcn 
Lande  darauf  an,  dass  dieses  Thema  wiederholt  auf  die  Tages- 
ordnung der  nächsten  Versammlung  gesetzt  werde.  — 

Der  Vorsitzende  verlas  schliesslich  den  kurz  vorher  ein- 
getroffenen  Bericht  des  Verbuudcs  deutscher  Architekten-  und 
Ingenieurvereine,  betreffs  der  neuen  Mass-  und  Gewichts- 
bezeichnung. Die  Versammlung  erklärte  sich  mit  der  dort, 
vorgeschlagenen  Bezeichnung  nicht  einverstanden  und  befür- 
wortete, entsprechend  dem  Beschluss  der  Versammlung  in 
Metz  (Bd.  XV,  S.  792),  die,  bisherige  auch  in  Frankreich  üb- 
liche Bezeichnungsweise,  die  auch  in  einem  grossen  Theil  des 
Bezirkes  schon  eingebürgert  ist,  beizubebalten. 

Zur  Zusammenstellung  dieser  Bezeichnung  wurde  eine 
Commission  gewählt,  bestehend  aus  den  HHrn.  Dr.  Bothc, 
Böcking  und  Rexroth. 

Versammlung  vom  28.  April  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Euler.  Schriftführer:  Hr.  Chateau.  Anwesend  21  Mit- 
glieder und  4 Gäste. 

Der  als  Gast  anwesende  Agent  der 

Unfallversicherung« -Bank  in  Leipzig, 

Hr.  Durlacher,  verlas  einen  Theil  der  Statuten  dieser  Rank, 
und  bemerkte  weiter,  dass  die  Gesellschaft  in  sehr  erfreulicher 
Weise  zunehme  und  jetzt  schon  unter  ihren  Mitgliedern  die 
bedeutendsten  Firmen  Deutschlands  habe.  Auf  von  verschie- 
dener Seite  erhobene  Anfragen  (heilte  Redner  noch  mit,  dass, 
da  in  jedem  Geschäft  die  Arbeiterzahl  sich  vermehrt  oder 
verringert,  die  Durchschnittszahl  der  Arbeiter  am  Beginn  und 
die  Acndemmg  der  Anzahl  vor  Ende  des  Semesters  anzu- 
geben sei;  wenn  ein  Werkbesitzer  Ende  des  Semesters  doch 
nicht  die  richtige  Anzahl  der  Arbeiter  angebe,  so  trete  nach 
§14  Strafe  oder  Ausschluss  ein;  von  den  Eintrittsgeldern 
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werden  25  pCt.  zur  Bestreitung  der  Verwaltungskostcn  ver- 
wendet, der  Rest  flieset  in  den  Reservefonds  und  kann  als 
Vorscbusscapital  für  die  Mitglieder  bei  Schäden  herangezogen 
werden;  bei  einem  Unglück  liabe  der  Werkbesitzer  sofort  an 
den  Vorstand  zu  berichten  und  dieser  dann  allein  in  der 
Sache  zu  handeln,  der  Verunglückte  könne  jedoch  sofort  in 
ärztliche  Behandlung  gegeben  werden,  welche  Kosten  von  dem 
Verein  unbedingt  bezahlt  würden,  sobald  nicht  grobe  Fahr- 
lässigkeit bei  dein  Unglück  nachgewiesen  werde;  dass  ferner 
Krankencassen  mit  der  Unfallversicherung  nichts  zu  thun  hätten, 
denn  die  Gesellschaft  verkehrte  nur  mit  dem  Besitzer,  an 
welchen  direct  die  eventuelle  freiwillige  oder  gerichtlich  be- 
stimmte Entschädigung  gezahlt  wird,  unabhängig  davon,  ob 
eine  betreffende  Krankenrasse  in  dem  betreffenden  Falle  ein- 
tritt  oder  nicht. 

Betreffend  die  Sicherstellung  der  Capitalicn  bei  lebens- 
länglich zugesprochener  Rente  glaubte  Redner,  dass  dies 
kaum  vorkomme,  indem  möglichst  die  Unglücksfällc  durch 
einmalige  Cupitnlzahluugen  geordnet  werden  sollen;  über  die 
Bestimmung  des  Capitals,  wenn  der  Mann  stirbt  und  dasselbe 
für  die  Rente  frei  wird,  sei  allerdings  in  den  Statuten  nichts 
bestimmt,  auch  nicht,  wie  anderweitig  angenommen  wurde, 
dass  dann  das  Capital  der  betreffenden  Classe  zukommt,  und 
dadurch  die  Beiträge  geringer  würden. 

Hr.  Euler  erläuterte  ferner,  dass  bei  Generalversamm- 
lungen man  sich  nicht  vertreten  lassen  kann,  und  hielt  es  für 
zweckmässig,  dass  wenigstens  die  verschiedenen  Fabriken 
eines  Ortes  befugt  seien,  einen  Bevollmächtigten  zur  General- 
versammlung abzuordnen,  wozu  Hr.  Boecking  bemerkte, 
dass  bei  einem  derartigen  Verein,  welcher  schon  längere  Zeit 
in  Lothringen  existirt,  der  höchst  Besteuerte  eines  bestimmten 
Bezirkes  das  Recht  hat,  die  anderen  Mitglieder  des  Bezirkes 
zu  vertreten,  und  dabei  Mitglied  des  Vcrwaltungsrathes  ist. 

Hr.  Zix  glaubte,  dass  auch  die  Stellung  der  Bergwerke 
noch  berücksichtigt  werden  müsste,  indem  sonst  bei  grossen 
Unglücksfällen,  wie  z.  B.  seiner  Zeit  bei  Lugau,  die  Beiträge 
für  die  betreffenden  Mitglieder  viel  zu  hoch  kommen  würden, 
wogegen  Hr.  Durlacher  der  Meinung  war,  durch  die  Be- 
theiligung der  Bergwerke  werde  die  Mitgliederzahl  so  zuneh- 
men, dass  der  Beitrag  doch  nicht  so  bedeutend  würde;  es  sei 
ferner  vorgesehen,  dass  wenn  grobe  Fahrlässigkeit  an  dem 
Unglück  schuld  sei,  die  Urämie  verweigert  werde.  Letzteres 
hielt  aber  Hr.  Rexroth  für  unrecht,  indem  man  sich  ja  nur 
versichere,  um  in  jedem  Falle  eine  Entschädigung  zu  er- 
halten. 

Am  Schluss  der  Discussion  schlug  der  Vorsitzende  die 
Wahl  einer  Commission  vor,  die  sich  mit  der  Vcrsicherungs- 
bank  direct  in  Verbindung  setzen  solle,  um  alle  noch  unklaren 
Funkte  zu  erörtern,  was  hier  im  Plenum  nicht  möglich  sei. 
Bei  dem  Interesse,  das  die  ganze  Versammlung  daran  nehme, 
sei  ciuc  gründliche  Untersuchung  umsomehr  am  Platze,  als 
mehrere  namhafte  Fabriken  bereits  ihren  Eintritt  von  dem 
Urthcil  des  Bezirksvcreiues  abhängig  gemacht  hätten.  Die  Frage 
greife  also  so  recht  in's  praktische  Fabrikleben  und  sei  so 
wichtig,  dass  sic  einer  gründlichen  Behandlung  wurth  sei, 
man  möge  nur  in  Saarbrücken  wohnende  Mitglieder  zu  der 
Commission  wählen,  damit  solche  leicht  und  öfter  Zusammen- 
kommen könnten.  In  nächster  Versammlung  werde  die  Com- 
mission Bericht  erstatten.  Die  Versammlung  war  damit  ein- 
verstanden, und  wurden  zu  der  Commission  die  HHrn.  Kamp, 
Dihm,  Dietsch,  Westmeyer  und  Zix  gewählt.  Hr.  Dur- 
luch er  versprach  der  Commission  mit  allen  gewünschten 
Schriftstücken  und  Mitlhcilungcn  au  die  Hand  zu  gehen.  — 


Hr.  Dr.  Bot  he  erstattete  nun  nachstehenden  Bericht  der 
in  jüngster  Versammlung  gewählten  Commission  über  die 
Bezeichn mi-  des  metrischen  Muss-  mul  Gewichts- 
systemos. 

Je  grössere  Gcitngthuting  es  dem  Manne  der  Wissenschaft 
und  der  Praxis  gewährt,  die  glückliche  Idee  eines  Weltmannes 
auf  der  Grundlage  deeimuler  The! hing  und  Vervielfältigung 
der  allseitigen  Ausführung  näher  mul  näher  za  sehen,  desto 
seltsamer  nimmt  sich  das  Bestreiten  aus,  die  liilernatioiuilität 
durch  Eigenartigkeiten  zu  beeinträchtigen,  welche  unter  dem 
Vorwände  aufti  etem) . dem  grossen  Publicum  Erleichterungen 
zu  verschatfeii . mir  geeignet  sind,  die  herrschende  Verwirrung 
zu  vergrößern. 

Unter  diese  Absonderlichkeiten  sind  nicht  nur  die  Worte: 
Stab,  Kette.  Neuzoll,  Strich,  Neuloth  etc.  zu  zählen, 
sondern  auch  die  neuen  Bezeichnungen,  welche  der  Verband 
deutscher  Architekten-  mul  Ingenieur-Vereine  in  Berlin  jüngst 
zusammengestellt  und  zur  allgemeinen  Einführung  empfohlen 
hat.  Abweichend  von  den  bisher  üblichen,  gewissermassen 
durch  langjährigen  Gebrauch  geweihten  Zeichen,  tritt  uns  eine 
Auswahl  neuer  entgegen,  fremd  in  Form  und  Stellung,  zahl- 
reicher als  nofhwcmlig  mul  willkürlich  nach  Ableitung.  Ist 
es  an  und  für  sich  schon  ein  Wagstück . derartige  Abbrevia- 
turen für  das  Allgemeine  durch  Decrete  schallen  zu  wollen, 
so  ein  noch  grösseres . 1 )cnjenigen,  welche  bisher  eine  ratio- 
nelle Schreibweise  übten,  mit  neuen,  sicherlich  nicht  aber 
gerade  besseren  zu  kommen.  Welche  Gründe  sprechen  bei- 
spielsweise dafür,  die  ileeimaleii  Tlieile  des  Meter.  Gramm  etc. 
anders  darziistelien  als  durch  die  Zeichen  0".l:  0,,‘.01  u.  s.  f., 
und  warum  soll  man  das  Zeichen  der  Massciuheit  nicht  mehr 
über  das  Komma,  vielmehr  hinter  die  Zahl  stellen ? Welche 
Veranlassung  liegt  vor.  das  Wort  Centner.  die  Zahlsilben 
centi  hinfort  mit  Z niiziifniigeii.  das  Zeichen  CI»  für  Cubus 
mit  Kb  zu  vertauschen  ? Wallet  ein  Bedürfniss  oh,  für  die 
Grössen  Hektometer  und  Dekameter,  die  doch  eigentlich  mir 
bezüglich  der  Ableitung  des  Hektar  mul  Ar  von  Bedeutung 
sind,  inglcieheii  für  das  Dekagramm  besondere  Bilder,  wie 
Hm,  Dm  und  Dg  zu  schallen,  verdient  der  Nenseheffcl 
überhaupt  eine  besondere  Bezeichnung  S.  die  nicht  nur  für 
den  Störe,  sondern  auch  Inr  den  Schoppen  gelten  könnte? 
Je  eher  derartige  Zwillcrgeschöple . wie  eben  der  Schoppen, 
Neuscheffel . die  Kette,  des  Neulotli  aus  der  Welt  gebannt 
Werden,  desto  besser  wird  es  sein.  Niemand  sollte  ihnen  die 
Ehre  nuthnn.  für  die  kurze  Zeit  ihrer  Existenz  besondere  Svm- 
bole  zu  erfinden. 

Der  Pfalz-Saarbrücker  Bczirksverein  deutscher  Ingenieure, 
welcher  von  jeher  für  die  Einführung  des  metrischen  Syst  eines 
gewirkt,  dessen  Mitglieder  selion  seit  Jahren  die  dahin  ge- 
hörigen Masse  fast  ausschliesslich  anweiiden,  vermag  nieht 
wot  eine  Neuerung  gut  zu  heissen,  welche  Namen  und  Be- 
zeichnung derselben  dem  internationalen  Wesen  entfremden 
und  sic  localisiren  muss.  In  dieser  l’nlersiellmig  schlägt  die 
Commission  vor,  die  ursprünglichen  Principicn  und  Abbrevia- 
turen und  damit  im  Ganzen  die  Schreibweise  li-slzuhnllen. 
welche  in  den  wissenschaftlichen  und  technischen  Werkelt 
nicht  allein  Frankreichs,  sondern  auch  anderer  Nationen  zu 
finden  ist: 

Möglichst  wenig  Grundzeichen:  eine  der  »leeiinah-ii  Tliei- 
lttttg  angemessene  Steilung;  Vermeidung  deutscher 
Wörter. 

m für  Meter:  mm  lür  Millimeter. 

0",i  — 1 Deeiiueter;  <t”'.«t  = I Cettlilueter. 

Km  für  Kilometer. 
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0““,!  oder  100“  für  Hektometer. 

0*",ot  oder  10“  für  Dekameter. 

dm  und  cm  für  Decimeter  und  Centimeter  sind  erlaubte  Be- 
ziehungen, nicht  vorgeschrieben. 

□ “ oder  mq  oder  m®  für  Quadratmeter, 
a für  Ar;  Ha  für  Hektar. 

Cbm  oder  mCb  oder  m3  für  Cubikmeter. 

Cbcm  oder  CC  für  Cubikcentimeter. 

1 für  Liter;  0\i  für  Schoppen;  Hl  für  Hektoliter. 

G oder  Gr  für  Gramm;  mgr  für  Milligramm. 

0c,,i  für  Decigramm;  0c',oi  für  Centigramm. 

Kgr  für  Kilogramm. 

0**',i  oder  100“'  für  Hektogramm;  0*",oi  oder  10°'  für  Deka- 
gramm. 

Kgrm  oder  mKgr  für  Meter-Kilogramm  oder  Kilogramm-Meter. 
Für  die  Meile,  den  Centner,  das  Ccntimctcr-Kilogramm  be- 
darf es  keiner  besonderen  Bezeichnung. 


Westfälischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  222.) 

XL.  Sitzung  vom  12.  Mai  1872  in  Witten.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Dr.  List.  Schriftführer:  Hr.  Aug.  Schmidt. 

Es  wurden  die  in  letzter  Zeit  cingegangenen  Zuschriften 
und  Drucksachen  vorgelegt,  und  erstattete  dann  Hr.  A.  Dreyer 
Bericht  ü^er  die  Verhandlungen  der  Commission  zur  Fest- 
stellung von  Normaldimcnsioncn  für  Röhren.  Die  Com- 
mission war  gobildct  durch  Vereinsbeschluss  vom  10.  December 
1871  (S.  95  d.  Bds.)  aus  den  HHrn.  Horn,  Dreyer  und 
Dahlhaus,  und  erstattete  Bericht  am  21.  Januar  1872.  Die 
damals  vorgelegte  Tabelle  fand  nicht  in  allen  Stücken  die  Zu- 
stimmung des  Vereines  und  wurde  zu  nochmaliger  ßerathung 
an  die  Commission  zurückverwiesen.  Letztere  ergänzte  sich 
zu  diesem  Zwecke  durch  die  HHrn.  Bcthke,  Blank  und 
Eggcling,  hielt  am  3.  Mai  ihre  Schlusssitzung  und  legte  der 
heutigen  Versammlung  eine  in  mehreren  Stücken  verbesserte 
Tabelle  sarnmt  schriftlichen  Motiven  und  Erläuterungen  vor. 
Es  wurde  beschlossen,  die  Tabelle  in  ihrer  jetzigen  Gestalt 
anzunchmcn,  mjbst  den  Erläuterungen  durch  Druck  zu  ver- 
vielfältigen und  Exemplare  an  sämmtlicho  Mitglieder  des  west- 
falischen Bczirksvcrcincs,  an  die  übrigen  Bezirksvcrcinc,  sowie 
an  bekannte  Rohrfabricantcn  zu  versenden.  — 

Hr.  Stambke  hielt  alsdann  einen  längeren  Vortrag  über 
das  Vcrhältniss  des  Fabrikbesitzers  zum  Arbeiter, 
welcher  in  einem  der  nächsten  Hefte  ausführlich  zur  Mil- 
theilung gelangen  soll.  Auf  Antrag  des  Hni.  Louis  Berger 


beschloss  die  Versammlung,  die  Discussion  desselben  auf  die 
Tagesordnung  der  nächsten  Sitzung  zu  stellen.  Jedoch  wur- 
den einzelne  Punkte  sofort  einer  Besprechung  unterzogen.  In 
Bezug  auf  das  vom  Vortragende^  empfohlene  Verfahren,  Pen- 
sionen an  alte  Arbeiter,  an  Wittwen  und  Waisen  zu  zahlen, 
ohne  zu  diesem  Zwecke  eine  besondere  Cassc  zu  bilden,  gab 
Hr.  Peter  Harkort  zu  bedenken,  dass  alsdann  im  Falle 
des  Bankerottes  auch  die  sämmtlichen  Aussichten  des  Arbei- 
ters auf  spätere  Versorgung  werthlos  werden.  Redner  theilte 
in  allgemeinen  Umrissen  die  Einrichtung  einer  bestehenden 
lnvalidencas.se  mit,  welche  einen  Fonds  von  20,000  Thlrn. 
besitzt.  Zu  derselben  zahlen  Arbeiter  und  Arbeitgeber  Bei- 
träge von  gleichem  Betrage.  Verlässt  ein  Arbeiter  die  Fa- 
brik, so  kann  er  seine  eingczahlten  Beiträge  zurückverlangen, 
jedoch  ohne  Zinsen.  Schwierigkeiten  in  der  Verwaltung 
entstehen  aber  besonders  dadurch , dass  Alten  und  Kranken 
die  Aufnahme  verweigert  wird.  Ein  Mitglied  der  Communal- 
verwaltung  gehört  statutenmäßig  zum  Vorstande.  Hr.  Stambke 
fand  dagegen  in  dem  Zurückerstatten  des  Capitals  geradezu 
eine  Prämie  auf  das  Fortgehen  und  muchtc  darauf  aufmerk- 
sam, dass  auch  l)r.  Engel,  der  Chef  des  statistischen  Bü- 
reaus,  von  den  Arbeitgebern  verlange,  „Abschreibungen  zu 
machen  zur  Erneuerung  der  Arbeitskraft.“ 

Hr.  A.  Dreyer  berichtigte  das  über  Unfallversicherung 
Gesagte  dahin,  dass  dieselbe  schon  einen  bedeutenden  Um- 
fang erreicht  habe.  Allein  die  auf  Gegenseitigkeit  gegründete. 
Unfallversicherungs-Gesellschaft  in  Leipzig  hat  bereits  270,000 
Arbeiter  versichert.  Im  Jahre  1871  betrug  der  Beitrag  für 
Maschinenarbeiter  (Dreher,  Schlosser  ctc.)  4 Sgr.  8 Pf.  pro 
Kopf  und  Jahr.  Das  Verfahren  besteht  darin,  dass  der  Agent 
der  Gesellschaft  zunächst  versucht,  mit  dem  beschädigten  Ar- 
beiter ein  gütliches  Abkommen  zu  Stande  zu  bringen.  Miss- 
lingt dieser  Versuch,  so  muss  der  Arbeiter  klagen;  in  solchen 
Fällen  hat  bisher  der  Richter  meistentheils  den  Arbeitgeber 
vcrurtheilt,  und  die  Gesellschaft  hat  zahlen  müssen.  — 

Mit  Beziehung  auf  das  Circular  des  Cölner  Bezirksver- 
eines, die  Patentfrage  betreffend,  wurde  noch  daran  erinnert, 
dass  der  Verein  deutscher  Ingenieure  bereits  durch  seinen 
Vorstand  beim  Bundeskanzler- Amt  vorstellig  geworden  ist, 
dass  also  der  einzelne  Buzirksverein  nicht  vorgreifen  möchte. 
Andererseits  wurde  geltend  gemacht,  dass  es  nothwendig  sei, 
die  Angelegenheit  immer  wieder  zur  Sprache  zu  bringen; 
namentlich  biete  sich  denjenigen  Vereinsmitgliedern  dazu  die 
beste  Gelcgcuhcit,  welche  dem  Reichstage  oder  dem  preußi- 
schen Abgcorduetcnhause  angehüren.  Hr.  Louis  Berger  be- 
zweifelte, dass  der  Reichstag  noch  in  dieser  Session  Zeit  finden 
werde,  sich  mit  dem  Patentgesetze  zu  befassen. 


Gedruckt  bei  A.  W.  Schade  (L.  Schado)  in  Berlin,  StalUchroiberatr.  47. 
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Abhandlungen. 

U e b e r Vernietungen. 

Von  H.  Ludewig,  o.  Professor  der  Maschinenbaukuude  an  der  k.  polytechnischen  Schule  in  Manchen. 

(Hierzu  Tafel  XV  and  XVI.) 

1.  Kraftnietungen. 

( Fortsetzung  von  Band  XIII,  Seite  628. ) *) 


Wir  wenden  uns  nun  zur  Betrachtung  einiger  be- 
sonders gebräuchlichen  Vemietungsarten,  die  ztir  Ver- 
bindung von  Blechen  oder  flachen  Stäben  Anwendung 
finden,  und  stellen  für  diese  speciellcn  Fälle  nach  den 
früher  entwickelten  allgemeinen  Gleichungen  die  Special- 
glcichungen  auf.  Diese  Vernietungsarten  werden  je  nach 
ihrer  Construction  als  Laachennictungen,  Bandnie- 
tungen, Kettennietungen  oder  Ueberlappunga- 
ni et ungen  (Uebcrplattungsnietungeu)  bezeichnet  und 
mögen  hier  gesondert  werden  nach  der  Anzahl  der 
Schnitte,  in  welche  ein  Niet  beim  Zerreissen  zertrennt 
würde,  der  „Schuftigkeit“  (die  Vernietung  ist  »»-schnit- 
tig) und  nach  der  Anzahl  der  Nietreiheu,  welche  zur 
Seite  der  Stossfuge  vorhanden  ist,  der  „Reihigkeit“  (die 
Vernietung  ist  n-reihig). 

Zweireihige  zweisehnittige  Nietung. 

Fig.  1 und  2,  Taf.  XV,  stellen  in  zwei  Beispielen 
diese  Nietung  dar.  Fig.  1 wird  auch  als  zweifache 
oder  zweireihige  Doppellaschennietung  bezeich- 
net; Fig.  2 ist  die  zweireihige  Kettenuietung. 

Hier  ist,  unseren  früheren  Bezeichnungen  entspre- 
chend, zu  setzen: 

m = 2;  n = 2;  j=l;  jo  = 2. 

Bei  Doppellaschen  wäre  theoretisch  die  Dicke  der 
Laschen  in  Summa  gleich  der  Dicke  der  gestossenen 
Bleche  zu  nehmen,  d.  h. 

j<>  = j<A- 

Aus  praktischen  Gründen  nimmt  man  aber,  wenn, 
wie  hier,  zwei  Laschen  eine  Blechstärke  zu  ersetzen 

haben,  die  Laschen  dicker  und  zwar  (statt  <J„  = y) 
XVI. 


J0  = jö-f-2 (11). 

Durch  Einsetzen  der  obigen  Werthe  in  die  allge- 
meinen Gleichungen  (2  b),  (3  b),  (3  a),  (4  b)  und  (5)  er- 
halten wir 

die  Niettheilung 

« = (8,u4-t-l)rf  ....  (2c); 
den.  Nietdurchmesser,  wenn  a gegeben, 

d = 0,is<5  (}/l  ■+■  12,47 -y—1)  • • (12); 

*)  Wenn  wir  leider  erst  jetzt  wieder  im  Stande  sind,  die  Fort- 
setzung dieser  vor  längerer  Zeit  begonnenen  Abhandlung  aufzunchmen, 
so  seien  zunächst  einige  Sinn  entstellende  Druckfehler  des  ersten  Ab- 
schnittes in  Band  XIII  hier  berichtigt: 

Seite  628,  Zeile  7 von  oben  ist  zu  setzen:  R — 15,1  statt:  ß = 5,1. 
Seite  267  und  628  sind  dio  beiden  letzten  Columneu  der  kleinen 
Tabelle  in  den  Zeilen  vollständig  verwechselt;  es  muss  hier  heissen: 


Ko. 

Dom  Gleiten 
entsprechende  Zug- 
kraft 

in  engl,  tons 

Reihung 
in  Kilogrammen 
pro 

Qu  ad  ratmiUimeler 
Nietquentrlinitt  (A) 

1 

4.73 

12,1 

2 

5.19 

14,< 

3 

7,»t 

20,  s 

Hiernach  ist  dos  au#  jener  Tabelle  gefolgerte  Resultat,  das«  die 
Reibung  R mit  der  Nietlängo#  bedeutend  zunimmt,  erst  verständlich. 

Ferner  Seite  681.  Zeile  31  von  oben  ist  zu  lesen:  bezeichnet 
sind  statt:  sind. 

Seite  633  und  634  in  der  Tabelle  ist  zu  setzen:  39, s statt:  39, >. 

In  Bezug  auf  Band  XIII,  Taf.  XXI,  Fig.  7,  ist  zu  bemorkon, 
dass  das  mittlere  Blech  bei  den  Versuchen  auch  aus  zwei  Lamellen 
bestand,  was  indessen  für  die  Sache  selbst  gleichgültig  ist 

27 
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fÖr  die  Entfernung  b der  Nietreihen  resp.  6,  des 
Blechrandes  von  der  nächsten  Reihe  die  folgenden  Be- 
dingungen 


2d  < l > 1,57  ~ 


4* 


(3c), 


J d < b,  > 1,57  — 


zugleich  entsprechend  den  Bd.  XIII,  S.  686,  aus  prak- 
tischen Gründen  aufgcstellteu  Beziehungen 
b^  = 2d; 

b,  hmi  = 1 ,5  d. 

Ferner  wird  der  zulässige  Nietdurchmesser  d be- 
stimmt nach 

S<d<ljS (4c), 


wobei  unter  Berücksichtigung  dieser  Formel  (4  c)  im 
Uebrigen 

d=2-t-3^s (9) 

gewählt  werden  kann  (vergl.  Bd.  XIII,  S.  639). 

Endlich  das  Festigkeitsverhältniss 


t 

(P== J 

1+0.37  — 
a 


. . (5  a). 


Einreihige  zweischnittige  Nietang. 

Dieselbe  ist  durch  Fig.  3 und  4,  Taf.  XV,  veran- 
schaulicht; Fig.  3 ist  die  einfache  oder  einreihige 
Doppellaschcnnietung , Fig.  4 die  einreihige 
Kettennietung.  Es  ist  in  die  allgemeinen  Gleichungen 
liier  zu  setzen: 

m = 2;  n = 1 ; j = 1 ; = 2. 

Danach  erhalten  wir  entsprechend  dem  eben  be- 
handelten Falle 

« =(l,67y-hl)d  ....  (2d) 

oder,  wenu  « gegeben, 

d = 0,37  S 1 -+-  6,78  -j — 1^  (12a); 

die  Entfernung  des  Blechrandes  von  der  nächsten  Niet- 
reihe (6  existirt  hier  nicht)  ist 

?rf<5(>!,47^  ....  (3d), 

Ö < d < 1,7  d (4c), 

gilt  wie  im  vorigen  Falle. 

<f  = - — J ....  (5b). 

1 + 0.«4  — 

a 

Herr  v.  Reiche  giebt  für  die  einreihige  Doppel- 
laschennietung, entsprechend  den  von  uns  gewählten 
Bezeichnungen  und  alle  Masse  in  Millimetern  ange- 
nommen, die  folgenden  Formeln  *): 
d = 3 -+-  * d, 

bt  = 4 -+-  { d +-  ~ = 4 -4-  1 ,83  ef 
a ~ 8 ■+*  d. 

Die  erste  Gleichung  ergiebt  Werthc  für  d,  welche 
zu  gross  sind,  um  unsere  Bedingung  (4c)  zu  erfüllen. 


*)  H.  v.  Reiche,  »Die  MascluoenfabricaUoD'*,  IW.  1,  S.  80. 


Die  übrigen  Gleichungen  gelten  indessen  nur,  wenn 
auch  die  erste  erfüllt  wird. 

Anderweitig  für  diesen  Fall  der  Vernietung  auf- 
gestellte  empirische  Formeln  sind 
d = 5 ä -+-  4, 

fl  — 50  -f-  26  = 3,s  d •+■  13, 
bt  = 30  -4-  16  aa  2 d -+-  8. 

Zweireihige  eiiuchnittige  Nietung. 

,»  = 1;  n = 2;  1 = 1}  J,  = l. 

Fälle  dieser  Art  zeigen  Fig.  5 und  6,  Taf.  XV, 
davon  die  eretere  die  zweireihige  Ueberlappungs- 
nietung,  die  andere  zweireihige  Bandnietung. 

« = (l,57-J--l-l)d  . . . (2d) 

oder,  wenn  a gegeben, 

d nach  Gl.  (12a), 

2rf  < 6 > 0,785 

Q 


? d < b,  > 0,785  j . . . 

. (3  c), 

ö < d < 3,4  d . . . . 

• (4d) 

<f,  nach  Gl.  (5  b). 

Einreihige  einschnittige  Nietang. 

t?i  — 1 *,  n — 1 > $ — 1 y — 1 • 

Fig.  7 

einreihige  Ueberlappung, 

Fig.  8 

einreihige  Bandnietung. 

a = ( 0,785  -+-  1 1 d . . . 

. (2c) 

oder,  wenn 

a gegeben, 

d = 0,tH  (V  (j/l  +-  3,Uy-lj 

(12  b), 

l d < b'  >■  0,785  ~ . . . 

• (3  c), 

d nach  Formel  (4d)  und 

1 

. (5  c). 

1 + 1.3"  *r 

fl 

Die  von  Hrn.  v.  Reiche  a.  a.  O für  diesen  Fall 
aufgcstellten  empirischen  Formeln 

d = 8 -f-  ] 0, 

« = 4 ■+■  l d 

stimmen  mit  den  obigen  Gleichungen  gut  überein.  Für 
bt  giebt  v.  Reiche 

l d < b,  > 2 +- 1 d. 

Tabellen  der  Vernietnngsdimensionen. 

Nach  den  hier  entwickelten  Formeln  sind  in  der 
nachfolgenden  Tabelle  I für  die  vier  so  eben  behan- 
delten spccielleu  Vernietungsarten  die  Verhältnisse  der 
Abmessungen  berechnet  worden.  Die  Tabelle  giebt  also 
für  einschnittige  oder  zweischnittige  und  einreihige  oder 
zweireihige  Nietung  die  Dimensionen  der  Niettheilung  (fl), 
Entfernung  der  Nietreihen  (6)  und  Entfernung  des  Blech- 
randes von  der  nächsten  Nietreihe  (6,),  alle  bezogen  auf 


i 
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d _ 
» ~ 

1 

1,95 

1.» 

1.7» 

2 

2,9» 

2.» 

2,7» 

2.9» 

3.» 

Ul  “ 

1 

2 

l 

9 

1 

2 

1 

2 

1 

—.iw- 

— 

2,17 

— 

2,se 

2,t» 

3, ss 

2,87 

3,7» 

2,17 

2,7  7 

2,9« 

3,1« 

3,3» 

3,»» 

3,7» 

1 

— 

0,«i 

— 

0,«« 

0,»« 

0,70 

0,58 

0,7  8 

O.ci 

0,«4 

0,6« 

0.C8 

0,70 

0,79 

0y73 

/ o 

l 7 

2,»t 

4,14 

2,94 

4,99 

3,9» 

5,7  t 

3,7» 

6,4» 

4,i« 

4,53 

4,99 

5,89 

5,71 

6,10 

6,48 

n 2 t|  6 

)~d 

2 

2 

2 

2,»» 

2 

2,75 

2 

2 

2 

2,18 

2,3» 

2,»» 

2,7» 

7 — 

0,«i 

0,7« 

0,«« 

0,eo 

0,70 

0,»» 

0,7» 

0,8» 

0,7« 

0,79 

0,80 

0,91 

0,83 

0,81 

0,8» 

■JJU- 

.i=2)  d 

l,s 

1,»T 

ii* 

1,9« 

1.» 

2.»» 

1.» 

2,7» 

1,»T 

1,17 

1,98 

2,1« 

2,3» 

2,s» 

2,7» 

den  Nietdurchmesser  (d); 

ferner 

das  Festigkcitsverhält- 

welche 

a zu 

klein 

ergeben,  aus 

der  Tabelle 

fortge- 

niss  (</>).  Der  Nietdurchmesser  kann  hier  von  der  Blech- 
dicke  ( ä ) abhängig  gemacht,  innerhalb  gewisser  durch 
die  Bedingungen  (4e)  oder  (4d)  vorgeschricbener  Grenzen 
(d  = ö bis  d = 1,7(1  resp.  d — 3,4  d)  beliebig  gewählt 
werden,  wobei  Gl.  (9)  einigen  Anhalt  bietet,  ohne  ge- 
rade berücksichtigt  werden  zu  müssen.  Da  wegen  der 
praktischen  Ausführung  die  Bedingung 


a > 2d 

aufgestellt  werden  muss,  so  sind  solche  wenigen  Ffdle, 

Tabelle  II.  Dimensionen  der  Kraftnietungen. 


lassen. 

Um  solche  Tabelle  zur  praktischen  Benutzung  noch 
mehr  brauchbar  zu  machen,  ist  ausserdem  die  grössere 
Tabelle  II  berechnet  worden,  in  welcher  die  Dimensionen 
unmittelbar  in  Millimetern  auilreten.  Für  Blechdicken  (8) 
von  5 bis  30™“  und  bezügliche  Nietdurchmesser  (rf)  von 
5 Bis  32““  sind  alle  Dimensionen  der  Vernietung  in 
dieser  Tabelle  II  enthalten;  uur  das  Festigkcits Verhält- 
nis (y)  ist  hier  fortgeblicbcn,  da  hierfür  die  Tabelle  I 
ausreichen  möchte. 


10 


11 


d «= 

5 

m ■" 

1 

2 

1 

a = 

13 

«,= 

13 

20,  s 

4 — 

10 

10 

k- 

7.» 

8 

a — 

11.» 

17,i 

n,= 

17.» 

28,» 

15.» 

b -= 

12 

12 

12 

9 

11,» 

9 

<1  •“ 

*14.» 

22.» 

at  = 

22,  s 

38 

20 

b = 

14 

15.» 

14 

10.» 

15,4 

10, » 

n = 

18 

28 

16.» 

28 

48 

24.» 

b = 

16 

20 

16 

12 

20 

12 

a = 

21.» 

19,5 

34.» 

30 

b = 

18 

18 

*,= 

13.» 

13,  > 

a — 

25,  s 

23 

rt,« 

41,» 

36 

b 

20 

20 

&.= 

15.» 

15 

a — 

30 

27 

at  = 

49 

42.» 

b — 

2 2 

22 

1 9 

IG, 9 

10 


11 


15. » 

25 
12 

9.» 

20 

32.» 

14 

13 

24.» 

41.» 

16. » 
16.» 

30 
51, » 
21 
21 

36 

62.» 

26 
26 


18 

14 

10,» 


22.» 

16 

12 

IS 

27 

18 

13,» 

21 

32,» 

20 

15 

24,5 

38 

22 

16,» 


18 

28 


Erklärung  der  Bezeickuungen. 

d =>  Nietdorehmewcr. 

<1  = Iileclmtiirko. 
m Schnittigkoit. 

o = Niettkcilung  für  einreihige  Nietung. 

«,  = - - zweireihige 

h — Entfernung  der  Nietreihen  für  zweireihige  Niotung. 
b,  = - des  Iilecbrande*  von  der  nüchzUm  Nietreiho. 


J 


14  | 

| 

1 

11 

22,» 

20.» 

86,5 

20,» 

33 

16 

16 

16 

14, » 

12 

12.» 

27 

25 

23 

• 

45.» 

25 

41 

23 

37.» 

18 

18 

18 

18 

18 

18 

13,5 

16 

13,» 

14 

32.» 

20 

29,5 

27.» 

25.» 

55 

29,» 

49,5 

27,» 

45 

25,» 

41.» 

22,» 

20 

20 

20 

20 

20 

20 

22.» 

15 

19.» 

15 

17,5 

15 

15.» 

38 

23 

34,» 

32 

30 

65,» 

34.» 

5S,s 

32 

53 

30 

49 

28.» 

27 

22 

24 

22 

22 

22 

22 

22 

27 

16,  s 

24 

16.» 

21 

16.» 

1 19 

I6,i 

28.» 

45.» 

22 

17 


27* 


I = 

12 

13 

M 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 


Abhandlungen, 
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7 

8 

9 

,0 

11 

12 

13 

14  15 

l 

2 

1 

2 

1 

2 

1 

2 

1 

2 

1 

2 

0 

l 

2 

1 

2 

2$ 

44.» 

26 

40 

24.» 

37 

34.» 

32.» 

31 

44.» 

76,5 

40 

68.» 

37 

62 

31.» 

57 

32.» 

53 

31 

49.» 

24 

32.» 

24 

28.» 

24 

25 

24 

24 

24 

24 

24 

24 

18 

32,» 

18 

28,» 

18 

25 

18 

90  j, 

IS 

20,» 

1$ 

19 

32 

29.» 

46 

27, » 

42,5 

26.» 

39, » 

37 

35 

33.» 

51 

46 

79.» 

42.» 

72 

39.» 

66 

37 

61,» 

35 

57 

33,4 

54 

26 

26 

33 

26 

29,1 

26 

26.» 

26 

26 

26 

26 

26 

26 

19.» 

19,» 

33 

19,» 

29,  s 

19.» 

26.» 

19,» 

24 

19,4 

22 

19,» 

20.» 

36 

33 

31 

43 

29,i 

45 

28 

42 

39.» 

37.» 

36 

■p 

58 

52. 3 

48 

82.» 

45 

75,  J 

42 

70 

39.» 

65,» 

37,» 

61.» 

36 

58 

28 

28 

28 

34 

28 

31 

28 

28 

28 

28 

28 

28 

28 

2S 

22 

21 

21 

34 

21 

31 

21 

28 

21 

25.» 

21 

23.» 

21 

22 

10 

37 

34.» 

54 

32,» 

50.» 

31 

47 

44.» 

42 

40 

88,» 

38,» 

65.» 

59 

54 

93.» 

50.» 

85,» 

47 

79 

44,  s 

74 

42 

69.» 

40 

65.» 

62 

30 

30 

30 

39.» 

30 

&5,i 

30 

32 

30 

30 

30 

30 

30 

30 

30 

30 

25 

22.» 

22.» 

39,» 

22,  s 

35,» 

22.1 

32 

22, » 

29,5 

22.» 

27 

22,» 

25 

22.» 

23, » 

44.» 

41 

38.5 

3G 

56 

34.» 

52,» 

32.» 

49.» 

47 

44,» 

43 

43 

73.» 

66 

60.» 

56 

96,5 

52.» 

89 

49.» 

S3 

47 

78 

44.» 

73.» 

69,» 

32 

82 

32 

32 

40 

32 

36,» 

32 

<i3,i 

32 

32 

32 

32 

32 

32 

28,  s 

25 

• 

24 

24 

40 

24 

36.» 

24 

33.» 

24 

3ü.i 

24 

28.» 

24 

27 

49.» 

45,  s 

42 

39,» 

62.» 

37.» 

58.» 

36 

55 

34,  s 

52 

49, » 

47,» 

81.» 

73,» 

67,» 

62.» 

108 

58.» 

99.» 

55 

92.» 

52 

87 

49.» 

82 

47, » 

77.» 

34 

34 

3t 

34 

45.» 

34 

41 

34 

38 

34 

35 

34 

34 

34 

34 

32,» 

28,» 

25,» 

25.» 

45,» 

25.» 

41 

25.» 

38 

25.» 

35 

25.» 

32.» 

25.» 

30 

54,  s 

50 

46.» 

43.» 

41 

64, » 

39 

60.» 

37,5 

57 

36 

54.» 

52 

52 

90.» 

81. » 

74.» 

69 

64.» 

1 10.» 

60,» 

103 

57 

96.» 

54, s 

90,5 

86 

36.» 

3G 

36 

36 

36 

46 

36 

42.» 

36 

39 

36 

36.» 

36 

36 

36,5 

32 

28.» 

27 

27 

46 

27 

42, i 

27 

39 

27 

36,» 

27 

34 

59.» 

54,  s 

50.» 

47.» 

45 

42.» 

66.» 

41 

62.» 

39.» 

59.» 

57 

100 

90 

82 

75.» 

70.  s 

66.» 

113,5 

62.» 

106 

59.» 

100 

57 

94,» 

40.» 

33 

38 

38 

38 

38 

47.» 

38 

43.» 

38 

40, » 

38 

38 

40.» 

35,» 

31.» 

28, s 

28,1 

28.» 

47,» 

28.» 

43.» 

28.» 

10.» 

2S,» 

38 

65 

59 

55 

51,» 

48.» 

46 

72.» 

44 

68,  > 

42.» 

65 

41 

62 

109.» 

98.» 

89.» 

83 

77 

72.» 

124,» 

68,5 

116.» 

65 

110 

62 

104 

45 

40 

40 

40 

40 

40 

52.» 

40 

48.» 

40 

45 

40 

42 

45 

39 

35 

31,» 

30 

30 

52.» 

30 

48.» 

30 

45 

30 

42 

70.» 

64.» 

59.» 

55.» 

52.» 

50 

47.» 

74,» 

45.» 

70.» 

44 

67 

120 

107,» 

97.» 

90.» 

84 

79 

74,5 

127.» 

70.» 

120 

67 

113,1 

49.» 

43 

42 

42 

42 

42 

42 

53.» 

42 

49, » 

42 

46 

49.» 

43 

38.» 

34,» 

31,» 

31.» 

31,» 

53.» 

31,  S 

49,5 

31,» 

46 

7G.» 

69, » 

64 

60 

56.» 

53.» 

51 

SO.» 

49 

76.» 

47,» 

72,» 

130.» 

117 

106 

98 

91 

85.» 

80.» 

139 

76.» 

130.» 

1 2.» 

123.» 

54 

44 

44 

14 

44 

14 

58.» 

44 

54, » 

44 

50.» 

54 

4i,i 

42 

38 

34.» 

33 

33 

58.» 

33 

54.» 

33 

50,» 

82.» 

75 

69 

f>4..s 

' 

60.» 

57,  s 

55 

52.» 

82.» 

50,» 

78,» 

141.» 

126,» 

115 

106 

98.» 

92,» 

87 

82.» 

141,» 

78.» 

134 

59 

52 

52 

46 

46 

46 

46 

46 

46 

59,» 

46 

55,» 

59 

46 

41,» 

38 

34.» 

34, s 

34.s 

59.» 

34.» 

55.» 

88.» 

80.» 

74 

69 

65 

61.» 

50 

56.» 

8S.» 

54 

84, » 

153 

137 

124 

114.» 

106.» 

99,1 

93,5 

88.» 

153.» 

S4,» 

144,» 

64.» 

56.» 

50.» 

48 

48 

48 

48 

4S 

64,» 

48 

ca» 

64.» 

56,» 

50,» 

45 

41 

37.» 

36 

36 

64.» 

36 

60.» 

8G.» 

79.» 

74 

69.» 

66 

63 

60 

57.» 

90.» 

147.» 

KM 

123 

114,» 

107 

100.» 

95 

90,» 

156 

61 

54.» 

50 

50 

50 

50 

50 

50 

65,» 

61 

54,» 

50 

44.» 

41 

37.» 

37,» 

87,» 

65.» 

92.» 

85 

79 

74 

70 

67 

64 

61,» 

158.» 

143.» 

132 

122.» 

114.» 

107.» 

102 

97 

66 

59 

53 

52 

52 

52 

52 

52 

66 

59 

53 

48.» 

44 

II 

39 

39 

9S,» 

90.» 

84 

79 

74,1 

71 

6S 

65 

170 

154 

111.» 

131 

122.» 

115 

109 

103.» 

71.» 

63.» 

57 

54 

54 

54 

54 

64 

71.» 

63.» 

57 

52 

47.» 

44 

41 

40,1 
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16 

17 

18 

19 

20 

21 

22 

23 

24 

25 

26 

27 

1 

2 

2 

I 

2 

1 

2 

1 

2 

■ 

2 

1 

2 

1 

2 

1 

2 

1 

2 

l 

2 

1 

2 

r 

Erk 

Urat 

ig  <lei 

Bei 

sei  eh  n 

'inge 

n. 

d — 

(fietdurchmeueer. 

a = 

Blechstfrke. 

m » 

SchnitligkeiL 

n = 

NieUheilung  für  einreihige  Nietung. 

- 

fcweireimfre 
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Zum  Verständniss  der  Tabelle  II  ist  nur  uoch  zu 
bemerken,  dass  der  Einfachheit  wegen 

die  Nietthcilung  (a)  bei  einreihiger  (n  = 1)  Nietung 
mit  a, 

die  Niettheilung  («)  bei  zweireihiger  («  = 2)  Nietung 
mit  <t  bezeichnet  ist; 

die  Entfernung  der  Nietreihen  (b)  nur  ftlr  n = 2 und 
die  Entfernung  des  Blechrandes  von  der  nächsten  Nict- 
reihc  (4,)  ftlr  n = 1 und  n — 2 zugleich  gültig  ist. 

Auch  hier  sind  solche  Werthc,  welche  a < 2rf  er- 
geben, aus  der  Tabelle  fortgebliebcn. 

Vergleich  einreihiger  und  zweireihiger  Nietung. 

Die  rationellste  Vernietung  ist  diejenige,  hei  welcher 
sich  (f  am  meisten  dein  Werthc  1 nähert.  Durch  die 
gewöhnliche  Vernietung  ist  dies  nicht  zu  erreichen;  es 
sei  denn,  dass  mau  die  Bleche  selbst  an  den  Vernie- 
tungsrändern von  vomehereiu  um  so  viel  stärker  walzt, 
als  diese  Blcchrändcr  durch  die  Nietlöcher  an  Festig- 
keit, resp.  Querschnitt  verlieren.  Wol  weniger  um- 
ständlich ist  es,  wie  seit  einiger  Zeit  auch  ausgcftlhrt, 
die  Vernietung  der  Bleche  ganz  uufzugobeu  und  sie 
statt  dessen  an  den  Rändern  zu  versch weissen.  Durch 
diese  Methode  soll  «las  Festigkeitsverhältniss  <p  nach  Ver- 
suchen sich  sogar  grösser  als  1 herausgestcllt  haben.’) 

Besonders  nachtlicilig  wird  bei  der  gebräuchlichen 
Vernietung  das  geringe  Festigkeitsverhältniss  > f,  wenn 
die  Nietstellc  Stösscn  ausges<*tzt  ist,  da  hier  die  plötz- 
liche Aenderung  der  Quersehnittsdimcnsioueu  für  die 
Festigkeit  und  Elasticität  der  Verbindung  sehr  ungün- 
stig wirken  muss.  Alle,  durch  Stösse  hervorgerufene 
Ausdehnungen  der  verbundenen  Bleche  werden  sich  zu- 


*)  Clark  and  Cothurn,  „Reeent  practica  in  the  locomotivo 

onginc*.  S.  4.  — „Organ  f.  Hiaeub.*,  1862.  S.  133. 


| nächst  auf  die  Nietstellc,  wo  der  Blechquerschnitt  ge- 
schwächt  ist,  concentriren*),  was  besonders  auch  bei 
Dampfkesseln  den  Nachtheil  des  leichteren  Leckwerdens 
bedingt. 

Durch  die  bekannten  Versuche  von  Fairbairn**) 

ist  auch  experimentell  nachgewiesen,  dass  bei  Annahme 

desselben  Nietdurchmessers  eine  Vernietung  ein  um  so 

grösseres  ff  zeigt,  je  grösser  n genommen  wird,  dass 

insbesondere  eine  zweireihige  Nietung  erheblich  fester 

ist,  als  eine  einreihige.  Dies  lässt  sich  sofort  in  Zahlen 

aus  unserer  Tabelle  I mit  Leichtigkeit  erkennen. 

I ..... 

Dagegen  zeigt  zweireihige  Nietiuig  den  Nachtheil 

des  Verbrauches  von  mehr  Nieten  und  der  Nothwen- 
digkeit  von  mehr  Locharbeit,  wenn  auch  die  Anzahl 
der  Nieten  nicht  doppelt  so  gross  ist,  als  bei  einreihiger 
Nietung.  Selbstverständlich  wird  eine  einreihige  Nie- 
tung um  Nichts  fester,  wenn  man  einfach  unter  Bei- 
behaltung derselben  Niettheilung  eine  zweite  Nietreihe 
hinzufügt , also  doppelt  so  viel  Niete  an  wendet,  da  ja 
nach  unseren  Regeln  bei  der  zweireihigen  Nietung  die 
Niettheilung  (a  ) grösser  genommen  werden  muss,  als 
bei  einreihiger  Nietung  («). 

Eine  andere  F rage  des  Vergleiches  der  ein-  und 
zweireihigen  Nietung  ist  die,  um  wie  viel  eine  einrei- 
hige Nietung  bei  Verwendung  gleicher  Anzahl 
Nieten  der  zweireihigen  nachsteht,  wobei  selbstver- 
ständlich ftlr  zweireihige  Nietung  grössere  Nietdurch- 
messer (fl)  gewählt  werden  müssen.  Auch  hier  zeigt 
sich,  dass  die  zweireihige  Nietung  stets  den  Vorzug 
verdient.  ***) 

I 

*)  Vorgl.  das  Bd.  XV,  S.  186  d.  Z.  bei  Besprechung  der 
Par&onxboUen  Gesagte. 

**)  S.  die  Anmerkung  ***)  zu  Bd.  XIII,  S.  632  d.  Z. 

***)  Die  ausfübrtielie  Erörterung  dieser  Frage  findet  sieh  in 
Rcdtenbacher,  „Maschinenbau*,  Bd.  I,  S.  130. 
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Beispiel : 

Es  sei  für  eine  einfache  Ueberlappungsnietung  (m  = 1 
und  n = 1) 

6 mm  10“  und  d ■=  20“* 

gewühlt.  Nach  Tabelle  I ist  für  — = 2 

U 

=»  2,17,  also  a =a=  51“, s und  cp  =»  0,*i. 

Um  für  zweireihige  Nietung  dieselbe  Nietcnzalil  zu  ver- 
wenden, muss  ein  grösserer  Nietdurchmesser  und  die  Niet- 
theilung  <i(  = 2 a gewählt  werden,  also 

a,  ungefähr  103“. 

Nehmen  wir  aus  Tab.  II 

a,  = 93“, 

80  werden  etwas  mehr  Niete  von  d n=  22“  zu  verwenden 
sein;  dabei  ist 

Cp  = 0,77. 

Nehmen  wir  aus  Tab.  II 

<i,  = 1015“, 

so  werden  etwas  weniger  Niete  von  d = 23“  zu  verwenden 
sein,  dabei  ist 

<p  ar  0,7*. 

Durch  die  Erhöhung  des  Nietdurchmessers  von  20  auf 
23”“  ist  also  das  Fesligkcitsvcrhültniss  der  einreihigen  Nie- 
tung bei  ungefähr  gleichem  Nietverbrauche  von  61  auf  78  pCt. 
vermehrt  worden. 

Bruchversuche  mit  Laschennietungen. 

Die  von  uns  vorentwickelten  Formeln  sind  unter 
der  bereits  Eingangs  des  ersten  Abschnittes  dieser  Ab- 
handlung durch  Versuche  als  richtig  naebgewiesenen 
Annahme  A'  = K Gl.  (1)  aufgestellt  worden,  aus  wel- 
cher Annahme  die  Gl.  (6)  = £ gefolgert  wurde. 

Es  möchte  nicht  flbcrflftssig  erscheinen,  einige  in 
sehr  gros8artigeui  Massstabc  augcstellte  Versuche  von 


Brunei*)  hier  noch  besonders  aufzufilhren,  welche  im 
Stande  sind,  die  Gl.  (1)  noch  mehr  zu  bestätigen. 

Die  Versuche  wurden  mit  besten  Stafl’ordshirc- 
Blcchen  ausgefllhrt,  einmal  mit  vollen  Blechen  von  \ Zoll 
engl.  (12““,7)  Dicke  und  12  bis  16  Zoll  Breite  (304“", s 
bis  406“™, t)  tind  ferner  mit  von  denselben  Blpchen  auf 
drei  verschiedene  Arten  hergestellten  Vernietungen, 
welche  in  den  Fig.  9 bis  14,  Taf.  XV,  mit  eingeschrie- 
benen Massen  dargestellt  sind.  Fig.  9 bis  12  sind  zwei- 
reihige Doppellaschennietungen  (n  — 2,  m = 2),  davon 
Fig.  11  und  12  mit  Zickzackstcllung  der  Niete  (Vandyke 
pattern),  welche  eine  erhöhte  Festigkeit  hervorrief.  Fig. 
13  und  14  entsprechen  dreireihiger  Doppellaschennietung 
(n  = 3,  m = 2). 

Die  Kcsultate  der  Versuche,  sowie  die  verwendeten 
Nietdurchmesser  enthält  die  nachstehende  kleine  Ta- 
belle III  unter  No.  1 bis  6,  zu  welcher  noch  hiuzuzu- 
filgen  ist,  dass  die  mit  unvemiotetem  Bleche  angestellten 
1 Auf  Versuche  Ihr  dieses  eiue  Bruchfestigkeit  (A')  von 
19,4  bis  22  tous  pro  Quadratzoll  eugl. 

(30,6  bis  34*, 6 pro  Quadratmillimeter), 
im  Mittel  20,6  tons  (32*, 4)  ergeben. 

Zunächst  ist  aus  der  Tabelle  zu  schliessen,  dass  die 
Verhältnisse  der  Vernietungen  in  Bezug  auf  Nietthei- 
lung  und  Nietdurclnnesser  ziemlich  richtig  gewählt  wa- 
ren, da  bei  den  oingetretcucn  Brächen  sowol  die  Niete, 
als  auch  mehrmals  das  zwischen  denselben  anstehende 
Blech  nachgegeben  haben,  ln  Versuch  1 uud  2 war 
der  gewählte  Nietdurchmesser  ( d ) filr  die  gegebene  Nict- 
theilung  a = 101“™, 6 etwas  kleiner,  als  der  unseren  For- 
meln, Gl.  (12),  entsprechende.  Bei  Versuch  3 und  4 
war  d andererseits  ein  wenig  zu  gross  gewählt,  und 
fand  auch  hier  kein  Bruch  in  den  Nieten  mehr  Statt. 

*)  Clark  and  Colburn.  .Rccent  practioc  in  the  locomotive 
I engiue“,  S.  3. 
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Tabelle  III.  Brnchversuche  mit  Lascheonietungen. 


Nummer 

der 

Art  der  Vernietung 
nach 

Nietdurchmesser  </ 
bei  den  Versuchen 

Brnchstollo 

Totale  Bruchlast 

... 

Fertigkcitsvcrhälmiss  •/ 

Versuche 

Tafel  XV,  Figur: 

in  engl.  Zollen 

in  Millimetern 

in  engL  tons 

in  Kilogrm. 

berechnet 

nach 

den  Versueheo 

1 . 

9 und  10 

n/M 

*Vt» 

17, s 

in  den  Nieten 

153  ) 

164  ^ 

I58,s 

161.289 

0.SJ 

0,  IT 

2 

dexgL 

17, s 

im  Blech 

3 

desgl. 

*A 

*A 

19 

desgl. 

" 1 

157 

159,465 

0.st 

0,1« 

4 

desgl. 

19 

desgl. 

147  1 

/ 

f thcils  im  Bloch, 

158  1 

9 

1 1 und  12 

V« 

19 

) theils 

\ in  einseinen 

100  f 
161  ( 
168  ' 

162 

164.543 

0,<t 

0.1» 

( Nioton 

G 

13  und  14 

*A 

19 

? 

171  J 
176  ( 

173,  s 

176,224 

0,»s 

0,8« 

7 

15  und  17 

V» 

12,  T 

in  den  Nieten 

82,t 

32.806 

0.J« 

• 

Für  Versuch  6 betrug  der  Nietdurchmesser  d—  19”"", 
während  er  sich  zu  d=  17““, 2 bei  a=  127““  berechnen 
lässt  nach  Gl.  (3  b). 

In  den  beiden  letzten  Verticalcolumnen  der  Tab.  III 
sind  die  Werthe  von  rp  aufgeführt.  Der  berechnete 
Werth  ergiebt  sich  aus 


während  der  daneben  stehende  Werth  aus  den  Versuohen 
direct  erhalten  wurde,  indem  die  wirkliche  Bruchlast  nach 
den  Versuchen  durch  die  dem  vollen  Blechquerschnitte 
(508  x 12,7  □“”)  entsprechende  Bruchlast  (209,032*) 
dividirt  wurde.  Auch  hier  ist  die  Uebereinstimmung 
eine  sehr  genügende,  wenn  man  berücksichtigt,  dass  die 
Schwankungen  der  einzelnen  unter  sonst  gleichen  Ver- 
hältnissen angestellten  Versuche  auch  nicht  unbedeutend 
sind. 

Unter  No.  7 enthält  Tab.  III  endlich  noch  die  Re- 
sultate eines  von  W.  Fairbairu  angestellten  Versuches*). 
Die  Vernietung,  in  der  Breite  einer  Theilung  nach  Fig. 
15  und  17,  Taf.  XV,  ausgeführt,  war  eine  vierreihige 
(einschnittige)  Bandnictung  mit  einem  daneben  unge- 
stossen  durchlaufendem  Bleche,  nach  ziemlich  richtigen 
Verhältnissen  construirt.  Bei  den  gewählten  Abmes- 
sungen von  <5  und  </  hätte  nach  Gl.  (2  b)  a — 3, st  statt 
3,6  Zoll  engl,  genommen  werden  müssen. 

Leider  fehlen  bezügliche  Versuche  mit  unvernie- 
tetern  Bleche,  um  den  Werth  von  <p  nach  den  Versuchen 
angeben  zu  können.  Die  Quelle  giebt  an,  duss  der  Bruch 
durch  Abscheeren  in  den  Nieten  stattgefunden  habe, 
während  doch  jedenfalls  gleichzeitig  ein  Zerreissen  des 
nicht  gestossenen  Bleches  hat  erfolgen  müssen. 

Ein  anderer  Versuch,  ebenfalls  a.  a.  O.  mitgctheilt, 
kann  hier  zur  Discussion  nicht  wol  benutzt  werden.  Die 
bei  demselben  geprüfte  Vernietung,  nach  Fig.  15  und  16, 
Taf.  XV,  construirt,  entspricht  einer  reinen  vierreibigen 
(zweischnittigeu)  DoppoUascheunictung  ohne  durchluu- 


*)  „Mech.  Mag.“,  Juno,  1360,  S.  376.  — „Polytochn.  Cenlrai- 
blatt*,  1800.  S.  1156. 


feudes  Blech.  Die  gewählten  Abmessungen  waren  für 
Nietdurchmesser,  Niettheilung  u.  8.  w.  genau  dieselben, 
wie  für  die  Bandnietung  in  Fig.  15  und  17.  Da  bei 
letzterer  m = 1 für  <S  = J Zoll  engl,  für  Fig.  16  jedoch 
m = 2 ebenfalls  für  0 = [ Zoll  engl,  zu  setzen  ist,  so 
folgt,  dass  diese  Vernietung  unrichtig  construirt  war*). 
Wie  unsere  Quelle  angiebt,  erfolgte  der  Bruch,  wie  bei 
den  zu  starken  Nieten  auch  sehr  wahrscheinlich,  im 
Bleche  bei  einer  gegen  Versuch  7 auffallend  hohen  Total- 
belastung von  18,stons  engl,  oder  18,588*. 

Sehwedler's  Stabnietung. 

Zur  Vernietung  von  gewalzten  Eisenstäben  (Flach- 
eisen), wie  sie  beim  Brückenbau  so  häufig  Vorkommen, 
können  die  vorentwickelten  Regeln  noch  einer  Modifi- 
cation  unterworfen  werden.  Bei  Aufstellung  dieser  Re- 
geln wurde  nämlich  angenommen,  dass,  wie  dies  bei 
Vernietung  von  breitcu  Blechen  auch  zulässig  ist,  die 
Nietreihen,  in  ihrer  Längenausdehnung  beliebig  gedacht, 
stets  gleiche  Nietenanzahl  enthalten.  Bei  schmalen  Stäben 
kann  aber  nach  Schwedlcr**)  die  Vertheilung  der 
Nieten  zweckentsprechender  dadurch  angeordnet  werden, 
dass  die  einzelnen  Nietreihen  nicht  gleiche  Nietenanzahl 
enthalten. 

Machen  wir  auch  hier  die  Voraussetzung,  dass  sich 
die  ganze,  eine  Stabvernietung  in  Anspruch  nehmende, 
Kraft  auf  die  einzelnen  Niete  glcichmässig  vertheile,  so 
lässt  sich  weiters  die  Annahme  machen,  dass  auf  jedes 
Niet  dieser  entsprechende  Kraftantheil  durch  einen  das 
Niet  umgebenden  Stabstreifen  übertragen  werde,  dessen 
Querschnitt  auch  nur  jenem  übertragenen  Kraftantheile 
entspricht.  Sonach  würde,  zufolge  Gl.  (1)  und  (6),  jeder 


*)  Da  uns  leider  die  oben  in  Anmerkung  genannte,  deutsche 
Quelle  nur  allein  zu  Gebote  stand,  welche  mit  den  üblichen  Drack- 
und  Uebersetzungsfohlcrn  stark  Ixihaftut  ist,  so  müssen  wir  schon 
aus  diesom  Grande  eine  genauere  Discussion  dieser  Versuche  unter- 
lassen. 

**)  „WocbcnbL  d.  Arcb.-Ver.  zu  Berlin*.  1807.  S.  451.  — 
„Polytechn.  CentralbL“,  1808,  S 160.  — „Zeitachr.  für  Bauwesen“, 
1368,  S.  318. 
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Nietquerachnitt  dem  Querschnitte  des  Stabstreifens  gleich 
zu  setzen  sein. 

Diese  Stabstreifen  lassen  sich  etwa  nach  Fig.  18, 
Taf.  XV,  in  einer  gewöhnlichen  Blechveraietung  ange- 
ordnet denken,  und  es  ist  hiernach  klar,  dass  die  Niete 
nach  den  Linien  BB  und  CC  auch  näher  aneinander 
gerückt  werden  könnten  (dagegen  nicht  diejenigen  nach 
A A ),  so  dass  das  zwischen  den  Nieten  anstehende  Blech 
im  Querschnitt  allein  der  übertragenen  Kraft  entspricht. 
Selbstverständlich  müsste  bei  der  in  Fig.  1 8 gezeichneten 
Ueberlappungsnietung  auch  für  den  nach  links  liegenden 
Blechstreifen  dieselbe  Anordnung  der  Stabstreifen  nur 
in  entgegengesetzter  Lage,  wie  für  den  rechts  liegenden 
Blechstreifen,  stattfinden  können. 

Bezeichnen  wir  allgemein  für  eine  derartige  Stab- 
nictung  wio  früher  mit 
ö die  Stabdicke, 
d den  Nietdurchmesser, 

m die  Schnittigkeit  des  Nietes  und  ferner  hier  ins- 
besondere mit 

* die  Anzahl  der  für  eine  Fuge  verwendeten  Nieten, 
x die  Breite  eines  Stabstreifens, 
c die  Anzahl  der  in  der  äussersten  Nietreihe  vor- 
handenen Nieten, 

ß die  ganze  Breite  des  Stabes,  so  ist,  wenn  m = 1 


und  für  m = 2 


Danach  für  m = 1 


a </»  „ d' 

* ~ ¥ 7 = 0,59  7 • • 

. (13  a), 

für  m = 2 

* = 7 7 = 0’w7  • • 

. (13b). 

Ferner  allgemein 

ft  = 2 ix  *-f-  cd  . • • 

• (14) 

und  insbesondere  für  m = 1 

ß ==  ( 0,784  . t ■—  ■+■  e)  d . . 

• (Ha), 

für  m = 2 

. (14b). 

Daraus  ferner  abgeleitet  für  m = 1 

1 ~ 1,27  7 ("d  ~~  c)  • * 

. (15a) 

und  für  m = 2 

*'=°>M7(d -c)  ' • ' 

. (15b). 

Für  m = 1 

(16  a) 

und  für  m = 2 

(16  b). 

Mittelst  dieser  Formeln  lassen  sich  leicht  die  bei 
den  Stabnietungen  vorkonnnenden  Aufgaben  lösen,  wenn 
noch  die  für  die  Entfernung  der  Nietreihen  (6),  hier 
die  Entfernung  der  in  Richtung  der  Kraft  aufeinander 
XVI. 


folgenden  einzelnen  Niete,  und  die  Entfernung  des  Bl<K:h- 
randes  vom  nächsten  Niet  (5,)  gültigen,  früher  aufge- 
s teilten  Regeln  entsprechend  berücksichtigt  werden. 

Danach  müsste  allgemein  (für  m = 1 und  m = 2) 
2xö  = b, I 

gesetzt  werden,  also 

b **  2<r. 

Dabei  ist  wie  früher  b, — \d  und  i«.;,  = 2 d zu 
beobachten,  welcher  letztere  Werth  hier  aber  häufig 
überschritten  werden  muss,  um  eine  gute  Anordnung 
der  Nieten  zu  erreichen.  Diese  verlangt  nämlich,  dass 
die  einzuzeichnendeu  Stabstreifen  starke  seitliche  Krüm- 
mungen vermeiden,  also  möglichst  gerade  gestreckt  er- 
scheinen, was  durch  Vergrößerung  der  Nietabstände  b 
in  der  Kraftrichtung  meist  gut  zu  erreichen  ist. 

Für  m = 1 und  m — 2 wäre  demnach  gültig 

'2x<b>2d  . . . . (17) 

2.r<5,  >\d  . . . . (17a). 

Zum  besseren  Verständnisse  des  praktischen  Werthes 
dieser  Nietangsmethode  *)  sei  noch  auf  einige  in  den  Fig.  19 
bis  30,  Taf.  XV  und  Fig.  1 bis  8,  Taf.  XVI,  dargestellte  be- 
sondere Fälle,  als  Beispiele  nach  obigen  Formeln  berechnet 
und  nach  Massstab  gezeichnet,  aufmerksam  gemacht,  welche 
sich  vermöge  der  beigesetzten  Bezeichnungen  zumeist  selbst 
erklären.  Kinsr.hnittigc  Nietungen  (m  = 1 ),  für  welche  Gl. 
(13a),  (14a),  (15a)  und  (16a)  gültig  sind,  zeigen  Fig.  19 
bis  30.  Taf.  XV  und  Fig.  1,  2,  5 und  6,  Taf.  XVI.  m = 2 
gilt  für  Fig.  3,  4,  7 und  8,  Taf.  XVI,  weshalb  die  Streifen 
hier  eine  grössere  Breitex  zeigen.  Fig.  19  bis  24,  27  und  28, 
Taf.XV,sind  UcbcrlappungsnicUingcn ; Fig.  25.26, 29,30, Tnf.XV 
und  Fig.  1 und  2,  Taf.  XVI,  ßandniclnngen;  Fig.  5 und  6, 
Taf.  XVI,  eine  Bandnietung  mit  durchlaufendem  Bleche,  als 
Onrtung  eines  Trägers  gedacht:  Fig.  3 und  4,  Taf.  XVI,  eine 
1 loppcliaschennietimg  und  endlich  Fig.  7 und  8,  Taf.  XVI.  eine 
solche  mit  durchlaufendem  Bleche,  ebenfalls  als  Trägergurtung 
gedacht. 

Das  FestigkeitsvcrhältniSs  <f  wird  um  so  grösser,  je  klei- 
ner c,  die  Anzahl  der  Niete  in  der  letzten  Reihe,  ist;  danach 
ist  diese  Stabnietungsmcthude  sehr  günstig,  c — 1 gilt  für 
Fig.  19  bis  30,  Taf.  XV  und  Fig.  3 und  4,  Taf.  XVI.  Nicht 
immer  kann  die  Slnbbrcite  dem  berechneten  ß entsprechend 
angeordnet  werden;  so  ist  in  Fig.  25,  26,  Taf.  XV  und  Fig. 
3,  4.  7 und  8,  Taf.  XVI,  die  Stabbreite  grösser  als  ß.  wo- 
durch die  Festigkeit  der  Niete  geringer  wird,  als  die  des 
durchlochten  Bleches,  das  mögliche  <p  also  nicht  erreicht  ist. 

Die  Bichf  reinen  Laschennietnngen. 

Wenn  auch  bereits  über  die  Anordnung  der  Laschen- 
nietungon (Vernietungen  von  zwei  mit  ihren  Enden  in 
einer  Ebene  an  einander  stossenden  Blechstreifen  durch 
über  die  Stossfüge  gelegte  Stosslaschen,  welche  nur  ein- 
seitig ungeordnet,  Bänder  und,  beiderseits  angebracht, 
Doppel I asch en  genannt  wurden)  allgemein  gültige 
Regeln  weiter  oben  (Bd.  XIII,  S.  638)  aufgestellt  wur- 
den, so  möge  liier  doch  noch  einiger  bej  Laschennie- 
tungen mitunter  auftretendeu  Eigenthüinlichkeiteu  beson- 
ders gedacht  werden. 

*)  Ausführungen  derartiger  Stabnietung  finden  sich  ,Zeitsehr. 
f.  Bauwosen“,  Jahrg.  1866.  Bl.  10,  11  und  13:  .lahrg.  1868,  BL  14. 
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Zunächst  kann  cs  Vorkommen,  dass  eine  Stosslasche 
seitlich  zur  Längeurichtung  des  gestossenen  Stabes  er- 
weitert ist,  um  zur  Befestigung  eines  Seitenstabes  zu 
dienen,  wie  dies  bei  Trügcrconstructionen  häutig  der 
Fall  ist.  Ist  eine  solche  Erweiterung  nur  einseitig,  so 
kann  dieselbe  zur  Festigkeitsverringerung  beitragen,  wie 
dies  bereits  Bd.  XIII,  S.  689  d.  Z.  in  einem  dasselbe 
Thema  der  Nietverbindungen  bändig  behandelnden  Auf- 
sätze nach  Schwedler’s  Berechnung  gezeigt  wurde.*) 
Es  folgt  hieraus,  dass  in  derartigem  Fällen  die  Niet- 
verbindung verstärkt  wird  durch  symmetrische  Anord- 
nung, d.  h.  beiderseitige  Erweiterung  der  Stosslasche. 

In  demselben  Aufsatze  findet  sich  auch  nach 
Sc hw edler  die  Beanspruchung  des  Nietes  lierechnet, 
wenn,  wie  bei  der  Ucberlappungsnietung,  die  verbun- 
denen Bleche  nicht  in  einer  Ebene  liegen,  resp.  ahge- 
kröpfl  sind.  Auch  in  dieser  Beziehung  mag  deshalb 
diese  Hindeutung  genügen. 

Endlich  bleibt  noch  zu  erwähnen,  dass  bei  nicht 
reinen  Laschennietungen  (mit  durch  die  Vernie- 
tung ungestossen  hindurch  laufenden  Blechen)  die  Ver- 
keilung der  Niete  mitunter  eine  Mudificatiou  erfahren 
muss.  Auch  hierüber  enthält  der  mehrfach  angezo- 
gene Aufsatz  (Bd.  XIII,  S.  690)  Angaben,  welche  von 
Schwedler  aufgestellt,  von  Kuttkowsky ’*)  näher 
erläutert  worden  sind  und  hier  vom  allgemeineren  Stand- 
punkte aus  nochmals  besprochen  werden  mögen. 

Beispiele  von  nicht  reinen  Laschennietungen  zeigen 
Fig.  5 und  6,  Taf.  XVI,  für  Bandnietung  und  Fig.  7 
und  8 Ihr  Doppellaschen;  auch  Bd.  XIII,  Taf.  XXI, 
Fig.  10  ist  eine  nicht  reine  Doppellascheuuietung.  ***) 
Zunächst  ist  zu  bemerken,  dass,  entsprechend  den 
Bd.  XIII,  S.  637,  aufgestcllten  Beziehungen,  das  durch- 
laufende Blech  an  der  Fugenverbindung  des  gestossenen 
Bleches  in  Bezug  auf  die  Schnittigkeit  der  Niete 
Nichts  ändert,  welche  so  bestimmt  werden  muss,  als 
ob  das  durchlaufende  Blech  nicht  vorhanden  wäre  f). 
So  ist  für  Taf.  XV,  Fig.  31  und  32  m = 1,  für  Fig.  33 
und  34  m — 2 gesetzt  worden , ohne  die  durch  das 
durchlaufende  Blech  entstandenen  mehrfachen  Nietquer- 
schnitte zu  berücksichtigen.  Es  wird  eben  dabei  richtig 
augenommen,  dass  die  Nieten  nur  die  dem  gestossenen 
Bleche  entsprechende  Anstrengung  durch  die  Lasche 
hindurch  von  einem  der  gestossenen  Stabenden  auf  das 
andere  zu  übertragen  haben.  Indem  durch  diese  Niete 
oder  vielmehr  deren  Löcher  das  durchlaufende  Blech 
zugleich  ebenso  viel,  als  das  gestossene,  geschwächt  ist, 
bleibt  ebenso  das  Festigkeitsverhältniss  (f  dasselbe,  wie 
wenn  das  durchlaufende  Blech  gar  nicht  vorhanden  wäre. 

Bei  der  Anordnung  des  durchlaufenden  Bleches  in 
nicht  reinen  Laschennietungen,  hier  zunächst  Bund- 

*)  Vorgl.  aneh  .Dentseho  Banzeitung" . 18G7,  No.  49  und  52; 
1868.  S.  58.  — „Zoiwcbr.  für  Bauwesen',  1868,  S.  321. 

•*)  „Deutsche  BauzwUiug".  1SG8,  S.  1U5.  — „Zcilachr.  für 
Bauwtseu*,  1868,  S.  820. 

**•)  Vergl.  auch  Ud.  XIII.  Taf.  XIX.  Fig.  7 bis  10. 
f)  VergL  hierüber  Bd.  XIII.  S.  690  das  über  Bd.  XIII. 
Taf.  XIX.  Fig.  7 Gesagte. 
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nietungen,  können  nun  zwei  Fälle  eintreten:  Entweder 
liegen  Stosslasche  und  gestossener  Stab  unmittelbar  auf- 
einander, wie  dies  in  Fig.  5 und  6,  Taf.  XVI,  der  Fall 
ist;  oder  Stosslasche  und  gestossener  Stab  liegen  nicht 
aufeinander,  indem  dazwischen  die  durchlaufende  Platte 
augeordnet  ist.  Dieser  letztere  Fall  wird  gewöhnlich  als 
verdeckter  Stoss  bezeichnet,  Fig.  9,  Taf.  XVI. 

Im  ersteren  Fall,  wo  Stosslasche  und  gestossener 
Stab  unmittelbar  aufeinander  liegen,  bleiben  unsere  bis- 
herigen Regeln  durchaus  richtig.  Bei  den  verdeckten 
Stössen  dagegen  ist  die  Uebertragung  der  Anstrengung 
von  dem  einen  der  gestossenen  Stabenden  auf  das  an- 
dere durch  die  Stossplutte  hindurch,  ohne  dabei  das 
durchlaufende  Blech  zu  beanspruchen,  nur  denkbar,  wenn 
die  Niete  absolut  unhiegsain  sind,  dabei  die  Löcher  in 
der  Stosslasche  und  den  gestossenen  Stabenden  voll- 
kommen ausfülien  und  in  den  Löchern  des  durchlau- 
fenden Bleches  grossen  Spielraum  haben. 

Diese  Voraussetzungen  treffen  nun  bei  den  gewöhn- 
lichen Vernietungen  sicher  nicht  zu;  vielmehr  wird  die 
Inanspruchnahme  einer  Vernietung  mit  verdecktem  Stosse 
nach  Fig.  9,  Taf.  XVI,  in  solcher  Weise  erfolgen,  dass 
das  durchlaufende  Blech  zugleich  als  Stosslasche  bean- 
sprucht wird  und  diese  selbst  fast  gar  nicht. 

Ist  im  Allgemeinen  die  Dicke  //  des  durchlaufenden 
Bleches  verschieden  von  der  ö des  gestossenen,  so  wer- 
den sieh  iin  Verhältnisse  dieser  Dicken  auch  die,  die 
ganze  Verbindung  beanspruchenden,  Zugkräfte  P -h  P, 

auf  beide  Bleche  vertheilen:  -'=  . Da  nun  das  durch- 

/ *1 

laufende  Blech  bei  einiger  Biegsamkeit  der  Nieten  und 
Spielraum  in  den  Nietlöcheru  als  Stosslasche  entsprechend 
der  Kraft  P beansprucht  wird,  so  ist  die  Anstrengung 
des  durchlaufenden  Bleches  an  derjenigen  Stelle,  welche 
sich  zwischen  beiden  Nieten  befindet,  P ->r  /(,  während 
die  Spannung  Pt  desselben  doch  nicht  überschritten  wer- 
den sollte. 

Ganz  ähnlich  ist  die  Beanspruchung  einer  verdeckt 
gestossenen  Baudnietung  mit  zwei  Nietreihen  in  Fig.  12, 

Taf.  XVI.  Auch  hier  ist  zwischen  den  mittleren  Nieten 
ausser  Pt  die  Ueberanstrengung  P,  zwischen  je  zwei 

äusseren  die  ^ vorhanden,  während  die  eigentliche  Stoss- 
lasche fast  gar  nicht  beansprucht  würde. 

Kehren  wir  zurück  zu  der  durch  Fig.  9,  Taf.  XVI, 
repräsentirten  eiureihigen  Nietung,  so  sei  zur  Verein- 
fachung J — i)  angenommen,  was  wol  stets  der  Fall 
sein  wird.  Muss  nun  das  Blech  J einmal  als  Stoss- 
lasche dienen,  so  kann  es  auch  als  solche  an  der  Stoss- 
stelle  wirklich  eingeschaltet  werden  und  dafür  die  eigene 
Kraft  P,  durch  die  eigentliche  Stosslasche  <5,  übertrugen 
lassen,  indem  hierfür  nach  Fig.  10,  Taf.  XVI,  eine  be- 
sondere Nietung  anzuordnen  wäre. 

Für  die  sämmtlichcn  Niete  wären  dann  einerseits 
versenkte  Köpfe  notbweiidig.  Diese  letzteren  fallen  fort, 
wenn  wir,  wie  dies  ja  bei  nicht  reinen  Lischennietungen 
immer  geschieht,  die  Niete  durch  alle  drei  Bleche  gleich- 
zeitig hindurch  treten  lassen  (in  der  Figur  punktirt). 

i 
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Endlich  wird  an  der  Nietverbindung  nichts  Wesent- 
liches geändert,  wenn  wir  nach  Fig.  11,  Taf.  XVI,  die 
innen  liegende  Stosslasche  des  durchlaufenden  Bleches  .7 
mit  diesem  wieder  zu  einem  Ganzen  vereinigen.  Daraus 
folgt,  dass  fiir  verdeckten  Stoss  mit  einem  durchlaufen- 
den Bleche  einreihige  Nietung  nicht  ausreicht  und  eine 
zweireihige  Nietung  angeordnet  werden  muss,  fiir  welche 
aber  die  Abmessungen  ( a , 5,  d etc.)  wie  für  einrei- 
hige (n  = 1)  zu  bestimmen  sind,  da  wir  es  hier  nach 
Obigem  eigentlich  mit  zwei  besonderen  Stössen  (davon 
der  eine  verdeckt)  mit  je  n = 1 zu  thun  haben. 

ln  gleicher  Weise  wäre  für  zweireihige  Nietung 
(Reihigkeit  n = 2)  in  Fig.  12,  Taf.  XVI,  die  Zahl  der 
Nietreihen  zu  verdoppeln  nach  Fig.  13,  wobei  zur  Be- 
rechnung der  Dimensionen  wieder  n = 2 gültig  bliebe. 

Allgemein  also  sind  bei  Bandnictungen  mit 
verdecktem  Stosse  zur  Berechnung  der  Dimen- 
sionen die  bisher  aufgestellten  Formeln  nur 
gültig,  wenn  statt  n die  halbe  Anzahl  der  einer- 
seits der  Stossfugc  liegenden  Nietreihen  ein- 
geführt wird. 

Ferner  folgt  aus  Obigem,  dass  zweckmässig  die 
Anzahl  der  Nietreihen  einerseits  Stossfuge  eine  gerade 
sein  muss;  und  dass,  falls  <f  und  J ausnahmsweise  ver- 
schieden sein  sollten , zweckmässig  d > ä uud  IS9  = d 
zu  nehmen  und  die  Durchmesser  und  Theilungen  der 
inneren  Nietreihen  der  Fuge  nach  der  Blechdicke  d , die 
der  äusseren  aber  nach  J zu  berechnen  wären.  Was 
hier  endlich  fiir  die  Anzahl  n der  Nietreihen  bei  breiten 
Blechnietungen  gesagt  ist,  gilt  ebenso  für  die  Anzahl  » 
der  Nieten  bei  der  Stabnietung  nach  Schwedlcr. 

Bisher  hatten  wir  bei  nicht  reiner  Stossnietung  mit 
einseitiger  Lasche  (Bandnietung)  nur  eine  durchlaufende 
Platte  angenommen:  der  einfach  verdeckte  Stoss; 
es  kommt  aber  auch  der  mehrfach  verdeckte  Stoss 
vor,  wenn  mehrere  durchlaufende  Platten  zwischen  der 
gestossenen  Platte  und  der  Stosslasche  liegen.  In  die- 
sem Falle  lässt  sich,  ganz  unserer  ersten  Anschauung 
entsprechend,  die  Beanspruchung  der  Constructionstheile 
aus  der  schematischen  Fig.  15,  Taf.  XVI,  ableiten,  in 
welcher  jede  durchlaufende  Platte  ,/,  deren  Anzahl  p 
sei,  in  ihrer  Mitte  eine  Stosslasche  enthält  und  so  fiir 
jede  Lasche  eine  eigene  Nietung  nothwendig  wird. 

Werden  die  gedachten  Stosslaschen  wieder  mit  den 
durchlaufenden  Platten  vereinigt,  so  entsteht  die  niehr- 
(pfach)  verdeckte  Stossnietung  in  Fig.  14.  Es  folgt  nun 
leicht,  dass  fiir  den;) fach  verdeckten  Stoss  in  die  bisher 
gültigen  allgemeinen  und  spcciellen  Formeln  die  Keihig- 
keit  n nach  folgender  Bestimmung  einzusetzen  ist: 


n 


flj 

p -h  i 


(18), 


gültig  fiir  breite  Blechnietungen,  wenn  n die  wirkliche 
Reihigkeit  bezeichnet,  d.  i.  die  Anzahl  der  einerseits 
Stossfuge  wirklich  vorhandenen  Nietreihen. 

Ebenso  für  Sch  wedler’sche  Stabnietung  bei  p fach 
verdecktem  Stosse  mit  einseitiger  Lasche  (Bandnietung) 
wäre  in  die  entsprechenden  Formeln  für  i nicht  die  wirk- 


liche Anzahl  i der  einerseits  Stossfuge  angebrachten 
Niete,  sondern 


cinzufilhren. 

Als  Beispiele  mögen  die  in  Fig.  11,  13  und  14,  Taf.  XVI, 
gezeichneten  Bandnietungen  mit  verdecktem  Stosse  berechnet 
werden,  wenn  fiir  dieselben  durchweg  3 «=  20""  und  d = 30” 
gewählt  wird.  Wir  können  hier  die  früheren  Formeln  an- 
wenden, wenn  nach  Gl.  (18)  die  zu  benutzenden  Werthe  von 
n (die  Reihigkeit)  bestimmt  werden. 

Für  Fig.  11  ist  n(  = 2 und  f « 1,  also  n = 1. 

- 13  - n,=  4 - p = 1,  - n 2. 

- 15  - n,  = 6 - p = 2,  - n «=  2. 

Nach  den  bezüglichen  Formeln  (2e),  (3e),  (4d)  und  (5c), 
resp.  (2d),  (3e),  (4d)  und  (5  b)  oder  aus  Tabelle  11  auf 
Seite  421,  426  sind  dann  die  Abmessungen  folgende: 

Für 

Fig.  11  ist  a = 05“, 5,  b — 60“,  b,  -=  45"“,  <p  = 0,m. 

- 13  und  15  ist  a = 100"",  6 = 60““,  5,  = 45“,  <f  = 0,to. 

Es  blieben  nun  noch  derartige  nicht  reine  Stoss- 
nietungen  zu  besprechen,  bei  welchen  die  Niete  doppel- 
schnittig  (m  = 2)  in  Anspruch  genommen  werden,  also 
Stösse  mit  Doppellaschen.  Diese  müssen  immer 
als  verdeckte  Stösse  betrachtet  werden,  da  das  durch- 
gehende Blech  mindestens  zwischen  einer  der  Doppel- 
laschen  und  der  gestossenen  Platte  liegen  muss.  Sind 
zwei  durelilaufcude  Platten  vorhanden,  so  kann  der  Stoss 
auch  ein  beiderseits  verdeckter  sein,  zum  Unter- 
schied vom  eben  genannten  einerseits  verdeckten. 

Die  Principien,  welche  soeben  fiir  die  Bandnietungen 
ausführlich  aufgestellt  wurden,  lassen  sich  ebenso  fiir  die 
Doppellaschen  durchfilhren,  da  jede  der  Doppellaschcn 
als  einseitiges  Baud,  entsprechend  der  halben  Inanspruch- 
nahme des  gestossenen  Bleches,  betrachtet  werden  kann. 
Indem  dieser  Hinweis  im  Allgemeinen  hier  genügen 
möge,  sei  nur  bemerkt,  dass  wol  in  den  meisten  Fällen 
die  nicht  reine  Laschennietung  ökonomischer  als  Band- 
nietung mit  nicht  verdecktem  Stosse,  wie  als  Doppel- 
laschennietung mit  einerseits  verdecktem  Stosse  ange- 
wendet  werden  kann. 

Als  Beispiele  für  nicht  reine  Doppellaschennietung,  und 
zwar  nur  einerseits  verdeckte,  mag  Fig.  7 und  8,  Taf.  XVI, 
dienen,  welche  in  der  gezeichneten  Weise  nach  den  obigen 
Principien  als  unrichtig  construirt  bezeichnet  werden  muss. 
Die  der  in  Fig.  7 links  liegenden  Lasche  entsprechende  halbe 
Beanspruchung  des  gestossenen  Bleches  3 wird  zwar  richtig 
auf  diese  Lasche  30  übertragen;  um  aber  die  zweite  Hälfte 
jener  Kraft  auf  die  rechts  liegende  Lasche  durch  das  durch- 
laufende Blech  /I  hindurch  richtig  zu  übertragen,  wäre  die 
Verdoppelung  der  Nietenzahl  i nothwendig.  Demnach  müssten 
entweder  die  Doppellaschcn  nach  jeder  Seite  der  Stossfuge 
hin  um  so  viel  verlängert  werden,  dass  die  Anordnung  von 
weiteren  i Nieten  in  derselben  Verthcilung  möglich  wird,  also 
t,  = 16,  oder  es  müsste,  falls  die  Zuhl  der  Nieten  («,  = 8) 
nicht  überschritten  werden  soll,  die  Dimensionen  nach  den 
entsprechenden  Formeln,  jedoch  mit  Einführung  des  Werthes 
t = 4 , berechnet  werden.  Jedenfalls  würde  hier  eine  Band- 
nietung  nach  Fig.  5 und  6,  Taf.  XVI,  ökonomischer  sein,  da 
diese  keinen  verdeckten  Stoss  enthält.  Immerhin  sind  Fälle 
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denkbar,  bei  welchen  der  verdeckte  Stoa»  mit  Doppellaachen 
nicht  gut  zu  vermeiden  wäre. 

Dass  nach  Obigem  die  Vernietung  in  Bd.  XIII  Taf.  XXI, 
Fig.  10  oder  auch  ihre  Berechnung  Bd.  XIII,  S.  638,  ebenso 


wesentlich  zu  modificiren  wäre,  mag  auch  zu  bemerken  nicht 
unterlassen  werden.  Hs  müsste  hier  gesetzt  werden: 
m = 2,  n,  =2  und  n = 1. 

(Fortsetzung  folgt.) 


Amerikanische  Versuche  über  Dampfkessel- Explosionen. 

Von  Aug.  Schmidt. 

(Fortsetzung  von  Seite  178.) 


Int  Anschluss  an  meine  erste  Mittheilung  Aber  diesen 
Gegenstand  *)  kann  ich  Ober  einen  weiteren  Bericht  über 
die  beschriebenen  Versuche  von  Prof.  Thur 8 ton  refe- 
riren,  welchen  der  „Engineer“,  No.  855,  nach  dem 
„Journal  of  the  Franklin  Instituts:“,  begleitet  von  etwas 
unvollkommenen  Skizzen,  bringt.  Wir  erfahren  daraus, 
dass  der  zu  dem  dritten  Versuche  benutzte  Kessel  eine 
Woche  vorher  geheizt  worden  war  (wahrscheinlich  um 
drts  Einfrieren  zu  verhindern),  ohne  dass  jedoch  Dampf 
ausströuitc  und  ohne  dass  Wasser  eingeputnpt  wurde, 
ausser  um  den  geringen  Verlust  durch  Undichtigkeit  zu 
ergänzen.  Wenn  es  also  überhaupt  möglich  ist,  in  einem 
so  grossen,  aus  rauhen  Blechplutten  zusaiumeugehauten 
Kessel  einen  Siedeverzug  hervorzubringen,  so  waren  hier 
die  Umstände  so  günstig  wie  möglich.  Dennoch  schei- 
nen Prof.  Th  urston’s  Beobachtungen  die  Annahme  eines 
solchen  Phänomens  itn  vorliegenden  Falle  auszuschliessen. 
Die  Dampfspannung  stieg  nämlich  ganz  regelmässig  und 
continuirlich  wie  folgt: 


Uhr 

Minuten 

Druck  kg.  pro  Q" 

12 

21 

2,07, 

12 

23 

2,8«, 

12 

25 

2,64, 

Uhr 

Minuten 

Druck  kg.  pro  O"» 

12 

27 

2,8«, 

12 

29 

3,18, 

12 

31 

3,41, 

12 

32 

3,42  (Anker  reiset). 

12 

33 

3,6«, 

12 

34 

3,76  (Explosion). 

Prof.  Thurston  theilt  ferner  mit,  dass  die  Versuche 
im  November  nur  des  Frostes  wegen  unterbrochen  wur- 
den und  im  Frühjahr  wieder  aufgenommen  werden  sollten. 
Alsdann  wollte  Stevens  folgende  Punkte  untersuchen: 

1)  Das  Verhalten  eiuesKessels  bei  niedrigem  Wasser- 
stande. 

2)  Das  Verhalten  eines  Kessels,  wenn  bei  hohem 
Dampfdruck  plötzlich  die  Ventile  geöffnet  werden. 

3)  Da  die  ersten  Versuche  zu  beweisen  scheinen, 
dass  starker  Dampfdruck  für  sich  allein  im  Stande 
ist,  eine  Explosion  zu  bewirken,  so  sollte  zur 
Gegenprobe  hochgcspamiter  Dampf  in  einen 
schwachen  wasserleeren  Kessel  geleitet  werden. 

Man  wird  diesen  Versuchen  allgemein  mit  dem 
I grössten  Interesse  entgegensehen. 


Ueber  den  gegenwärtigen  Hüttenbetrieb  im  Bereiche  der  Stadtberger  Gewerkschaft 

bei  Stadtberge  in  Westfalen. 

Von  Aug.  Gerhardt 

(Hierzu  Tafel  XI  bis  XIV  uebst  Blatt  4.) 


( Fortsetzung 

7.  Darstellung  des  Eisenvitriols. 

Wie  erwähnt,  wird  die  cementirte  Lauge  zur  Dar- 
stellung von  Eisenvitriol  verwendet.  Die  Einrichtung 
der  Siedepfannc  ist  in  Fig.  8 bis  13,  Taf.  XI,  gezeichnet. 

Das  Eindampfen  der  Lauge  geschieht  in  einer  aus 
rotheu  Ziegelsteinen  gemauerten  6“, 28  (20  Fuss)  laugen, 
4">  (14  Fuss)  breiten  und  (1  Fuss  3 Zoll)  tiefen 
Pfanne,  welche  mit  Steinkohlen  geheizt  wird,  ln  der 
Mitte  der  Breite  dieser  Pfanne  ist  eine  Scheidewand, 


*)  S.  173  d.  lids.  muss  cs  beim  Anfang  des  zweiten  Absatzes 
heissen:  „Die  neun  Versuchst cssel“,  nicht:  „Die  neuen“. 


von  Seite  377.) 

welche  als  Widerlager  der  zwei  darüber  geschlagenen 
Gewölbe  dient-  Der  Kost  der  Feuerung  ist  470“"'  (18  Zoll) 
breit  und  lm,2Ä  (4  Fuss)  laug.  Das  Feuer  geht  zunächst 
über  eine  Feuerbrücke,  durchstreiebt  die  eine  Hälfte  der 
| Pfanne,  wendet  sich,  durchstreicht  dann  die  andere 

j Hälfte  und  geht  zur  Esse.  Die  Sohle  der  Pfanne  hat 

von  der  Feuerbrttcke  ab  130“"  (4  Zoll)  Fall,  und  ist  an 
dem  tiefsten  Punkte  ein  bleiernes  Kohr  zum  Ablassen 
der  Lange  eingelegt-  Im  Gewölbe  sind  vier  runde, 
470'°°*  (18  Zoll)  im  Durchmesser  grosse  Oeffnungen  ein- 
gemauert,  durch  welche  die  Lauge  in  die  Pfanne  ge- 
bracht wird.  An  der  einen  langen  Seitenwand  ist  eine 
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470°"°  (18  Zoll)  lange,  155““  (6  Zoll)  hohe  Oeffnung,  ' 
die  mit  einer  Thflr  versehen  ist,  durch  welche  der  un- 
reinere Vitriol  zunt  nochmaligen  Auflösen  eingebracht 
wird.  An  der  anderen  Seite  ist  eine  ähnliche  Oeffnung 
zum  Einsehen  und  Probenehmen.  An  der  Ablassseite 
sind  zwei  bleierne,  180"“  (7  Zoll)  im  Durchmesser  weite 
Röhren  eingelegt,  Ober  welchen  sich  eine  Oeffnung  be- 
findet, die  zum  Reinigen  der  Pfanne  dient. 

Zur  Versiedung  wird  gewöhnlich  Koblatigc  und 
Mutterlauge  genommen,  und  zwar  nach  dem  Vorhanden- 
sein der  einen  oder  anderen  mehr  oder  weniger.  Man 
nimmt  zu  einem  Sude  bis  “ Theile  Rohlauge  und  ersetzt 
den  Rest  durch  Mutterlauge.  Mittelst  einer  Pumpe  wird  die 
Lauge  in  die  Pfanne  gebracht.  Nach  Füllung  der  Pfanne 
ist  durchschnittlich  die  Lauge  26  bis  28  Griul  B.  schwer, 
und  beginnt  das  Abdampfen,  welches  24  bis  30  Stunden 
dauert.  Das  abdampfende  Wasser  wird  durch  Nach- 
füllcn  von  Rohlauge  ersetzt.  Nach  20stündigem  Ein- 
dampfen werden  10  bis  12  Ctr.  feiner  Vitriol  eingetragen, 
und  ist  dieser  gelöst,  so  bat  gewöhnlich  die  Lauge  39 
bis  40  Grad  B.,  worauf  mau  sie  1 Stunde  zum  Absetzen 
der  in  der  Lauge  befindlichen  Unreinigkeit  stehen  lässt 
und  sic  daun  zum  Auskrystullisireu  abzupft. 

Die  KrystallisirgefÜsse  sind  von  80””  (3  zölligem) 
Buchenholz,  0'°,62  (2  Fuss)  tief  und  in  Letten  eingelegt. 
Die  Sohle  ist  mit  Ziegelsteinen  ausgepflastert.  Die 
Lange  wird  durch  Rinnen  in  die  Krystallisirkästcu  ge- 
führt, und  bleibt  hier  zunächst  20  bis  24  Stunden  ruhig 
stehen,  damit  sich  die  noch  darin  befindliche  Unreinig- 
keit auf  dem  Boden  absetzt.  Hat  sie  eine  Temperatur 
von  20  bis  25  Grad  erhalten,  so  werden  26““  (1  Zoll) 
im  Durchmesser  starke  Stäbe  zum  Ansetzen  des  Vitriols 
eingellängt,  worauf  die  Lauge  8 bis  10  Tage  zum  Aus- 
krystallisireu  ruhig  stehen  bleibt.  Der  Vitriol  setzt  sich 
theils  an  die  eingehängten  Stäbe,  theils  an  die  Seiten- 
wände und  den  Boden  der  Krystallisirkästen.  Der  Vi- 
triol des  Bodens  und  der  Seitenwände  ist  in  der  Krystall- 
form  klein,  unrein,  und  wird  deshalb  wieder  aufgelöst. 
Der  an  den  Stäben  ausitzende  Vitriol  wird  abgeschlagen, 
in  hölzerne  Kästen,  welche  einen  durchlöcherten  Boden 
haben,  gebracht  und  durch  Waschen  mit  Wasser  von 
«ler  anhaftenden  Lauge  befreit.  Auch  werden  die  grösse- 
ren Krystalle  des  an  den  Seitenwünden  angesetzten  Vi- 
triols mit  in  die  Kästen  gebracht.  Die  Krystalle  sind 
mehr  oiler  weniger  gross  und  rein,  haben  eine  rhom- 
boidale Gestalt,  sind  von  meergrüner  Farbe  und  an  den 
Kanten  durchscheinend.  An  der  Luft  oxydirt  der  Vi- 
triol leicht,  ein  Thcil  des  Eisenoxyduls  wird  in  Oxyd 
verwandelt,  und  die  helle  grüne  Farbe  geht  in  eine 
schmutzig  gelbgrüne  Farbe  über  (alter  Vitriol). 

In  Folge  des  hohen  Gehaltes  an  schwefelsaurer 
Thonerde  in  der  Lauge  ist  der  Vitriol  nicht  rein,  son- 
dern enthält  mehr  oder  weniger  Alaun,  theils  als  kleine 
Krystalle,  theils  als  eingeschlossene  Mutterlauge.  Nach 
mehreren  Untersuchungen  hielten  100  Gewiehtstheile 


25,-26?  bis  25,o:h  Eisenoxydul, 

* 30, sst  - 31,17s  Schwefelsäure, 

0,833  - 1,066  Thonerde, 

43,ooc  - 42,7*7  Wasser. 

100, ooo.  100, ooo. 

Aus  ökonomischen  Gründen  ist  ein  nochmaliges 
Auflösen  des  Vitriols  in  Wasser,  um  ihn  reiner  zu  er- 
halten, nicht  geboten,  da  der  Preis  die  Umkrystallisirungs- 
kosten  nicht  deckt. 

Die  Mutterlauge,  welche  gewöhnlich  31  bis  32Grad  B. 
schwer  ist,  geht  theils  dem  Siedebetriebe  zu,  theils  aber 
wird  sie  auch,  wenn  sic  mehrere  Mul  versotten  ist  und 
sich  au  dem  Vitriol  kleine  Alauukrystalle  zeigen,  weg- 
genommen und  zum  Ausscheiden  der  Kalkerde  aus  den 
salzsauren  Laugen  verwendet.  1 Cubikmetcr  solcher 
Lauge,  welcher  13 ll,s  kg.  (1  Cubikfüss  79,5  Pfd.)  wog, 
enthielt: 

200, 6t  kg.  (12,16  Pfd.)  schwefelsaures  Eisenoxydul, 

144,:w  - ( 8,76  - ) schwefelsaure  Thonerde, 

7,5»  - ( 0,tG  - ) - Kalkerde, 

10, S9  - ( 0,66  - ) überschüssige  Schwefelsäure. 

363,m  kg.  (22,03  Pfd.)  in  Summa. 

Wegen  des  hohen  Thonerdegehaltes  hat  mau  ver- 
sucht aus  der  Lauge  Kalialaun  darzustellen.  Die  Re- 
sultate sind  jedoch  nicht  sehr  zu  Gunsten  dieser  Arbeit 
ausgefallen,  indem  wegen  dos  hoben  Eisengehaltes  der 
Lauge  der  Alaun  öfter  umkrystallisirt  werden  musste, 
und  dadurch  zu  hohe  Darstellungskosten  entstanden. 

Die  Eisenvitriol -Production  von  5870  bis  6180  1. 
(190  bis  200  Cubikfuss)  Lauge  oder  einem  Sude  beträgt 
22  bis  22,5  Ctr.  verkaufbaren  und  10  bis  11  Ctr.  un- 
reinen Vitriol,  oder  aus  1 ob“  (1  Cubikfuss)  Lauge  wer- 
den 185,6  kg.  (11,24  Pfd.)  reiner  und  90,7  kg.  (5,5  Pfd.) 
unreiner  Vitriol  erhalten. 

Während  des  Versii-dens  der  Lauge  bildet  sich 
durch  Einwirkung  der  Hitze  und  der  überschüssigen 
Schwefelsäure,  besonders  nahe  an  der  Feuerbrücke,  zu- 
nächst schwcfelsaures  Eisenoxyd,  welches  mehr  oder 
weniger  in  neutrales  schwefelsaures  Eisenoxyd  üln-rgeht 
und  sieh  als  ein  weisses  gelbliches  Pulver  suspendirt  in 
der  Lauge  vertheilt.  Da  dieses  den  Vitriol  verunreinigt, 
so  werden  zur  Abhülfe  von  Zeit  zu  Zeit  Gusseisenstücke 
in  die  Siedepfanne,  nahe  der  Feuerhrücke,  gelegt,  um 
durch  diese  das  neutrale  schwefelsaure  Eisenoxyd  durch 
Zersetzung  in  schwefelsaures  Eisenoxyd  und  in  unlöslich 
basisches  Eisenoxyd  umzu wandeln,  welches  sich  dann 
auf  dem  Boden  der  Pfanne  niederschlägt.  Nach  und 
nach  sammelt  sich  dieses  mit  anderen  Unreinigkeiten, 
wodurch  es  uütliig  wird,  die  Pfanne  wenigstens  monat- 
lich einmal  zu  reinigen. 

Die  Darstellungskosten  des  Eisenvitriols  in  dem  Jahre 
1869  hei  der  Production  von  3643,5  Ctr.  betrugen: 
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Betrag 

in  Summa 

100  Pfd.  Vitriol 

Thlr. 

Sgr. 

Pf. 

Thlr. 

Sgr. 

Pf. 

Arbeitslöhne. 

•) 

Wartung  der  Siedepfanne 

2S8 

25 

6 

b) 

Ausschlagen  des  Vitriols  

127 

25 

— 

e) 

Verpacken  etc.  des  Vitriols  

45 

22 

— 

Summa  1 . . . 

462 

13 

— 

— 

2 

10 

3. 

Materialion. 

2635  Scheffel  Steinkohlen 

730 

15 

— 

— 

6 

6 

8. 

Fasskosten  

331 



9 

— 

2 

3 

4. 

Amortisation,  10  pCt.  der  Anlage  au  3000  Thlr. 

300 

— 

- 

2 

6 

5. 

Fracht  und  Spedition 

197 

10 

8 

— 

l 

7 

Haupt-  Summa  . . . 

20S1 

9 

S 

— 

17 

1 

Hierauf  mögen  die  Productionskosten  des  Schwefelsäuren  Laugbetriobes  des  Jahres  1869  folgen: 

Productionskosten  bei  der  Darstellung  von  69672  Pfd.  Kupfer  aus  58643  Ctr.  Erz. 


Betrag 
Tblr.  j 

m Summa 
Sgr.  | Pf. 

Für  100 
Thlr. 

Pfd.  Kupfer 
Sgr.  | Pf. 

1.  Erzgewinnung  etc. 

a) 

Arbeitslöhne  und  Materialien  bei  der  Krzgewinnuug 

4838 

26 

1 

7 

— 

6 

b) 

Walzen  der  Erze  und  Instandhaltung  der  Walzen 

1094  | 

20 

1 

1 

17 

1 

c) 

Fuhrlöhne  nach  der  Hütte 

860 

2 

11 

1 

7 

1 

d> 

Extraordinaria 

133 

16 

4 

— 

5 

9 

Summa  I . . . 

«977 

15 

w 

o 

10 

— 

5 

11.  Hüttonkoston. 

' 

a) 

Arbeitslöhne  und  fixirte  Löhne  . . - 

3443 

4 

6 

4 

28 

3 

b) 

Materialien,  für  G363  Ctr.  Schwefelkies 

2023 

17 

9 

- 1160  Pfd.  Schwefelsäure 

17 

25 

— 

- 1456  • Salpeter 

43 

20 

5 

- 7998  Scheffel  Steinkohlen  

2199 

13 

« 

■ 91512  Pfd.  Blocheisen 

1143 

27 

— 

- 2410  - Gusseisen 

20 

2 

6 

- 720  Quart  Oel 

240 

— 

— 

600  Scheffel  Steinkohlen  zu  diversem  Gebrauch 

165 

— 

— 

Blondowolxuu  etc . 

113 

— 

6 

Summa  b)  . . . 

5966 

16 

8 

8 

16 

11 

c) 

Fuhrlöhno  für  Anfuhr  der  Blende  von  don  Gruben  nach  der  Hütte 

und  der  Bahnstation 

2038 

20 

8 

2 

27 

9 

d> 

Schmolz-  und  Garmachckoaton 

557 

21 

3 

— 

24 

— 

e) 

Tischler-,  Schmiede-  und  Sattlerarbeiten 

383 

4 

6 

— 

15 

6 

0 

Laboratorium . 

21 

25 

— 

— 

— 

11 

8) 

Gchilter,  Steuorn,  Reisekosten  otc. 

387 

4 

— 

— 

16 

8 

b) 

Reparaturen  und  Neubauten 

694 

25 

— 

— 

29 

11 

Summa  I und  U . . . 

20470 

7 

— 

29 

11 

[ 4 

ohne  Amortisation,  Goncralkostcn  etc. 

! 

Hiervon  geht  ab  der  Gewinn  fitr  den  Eisenvitriol. 
Wird  der  Werth  desselben  zu  25  Sgr.  pro  Centner  in 
Ansatz  gebracht,  so  gäbe  er  einen  Gewinn  von  954  'J'blr. 
28  Sgr.  4 Pf.,  oder  von  100  Pfd.  Kupfer  blieben  1 Thlr. 


11  Sgr.  1 Pf.  nbzurcchnen.  Die  Productionskosten  fllr 
100  Pfd.  Kupfer  würden  daher  28  Thlr.  3 Pf.  sein.  — 
Nach  den  Resultaten  des  Ablaugnns  der  Erze  mit 
schwefelsauren  Dämpfen,  wie  sie  aus  obiger  Zusammen- 
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Stellung  sich  ergeben,  und  dem  jetzigen  Stande  der 
Kupfcrpreisc  ist  diese  Vcrhüttuugsmetkode  nicht  lohnend. 
Die  GrQude  dieser  theuereu  Verhüttung  finden  sich  in 
Folgendem: 

Das  chemische  Aequivalent  des  Schwefels  ist  200 
und  das  des  Kupfers  396,6;  cs  würden  also  nahe  1 Gc- 
wiehtstheil  Schwefel  zur  Aufsehliessung  zweier  Gewichts- 
theile  Kupfer  dienen.  In  der  Praxis  wird  aber  viel  mehr 
verbraucht  Zieht  man  den  Verbrauch  an  Kies  und 
Blende  der  Jahre  1863  bis  1867  und  das  producirtc 
Kupfer  zusammen,  so  erhält  man  als  Resultat,  dass  zur 
Aufsehliessung  von  100  Pfd.  Kupfer 

681  Pfd.  Schwefelkies  und 
744  - Blende 

zur  Entwickelung  von  Schwefeldäntpfen  genommen  sind. 
Der  Kies  wird  von  Meggen  als  Grubeuklein  bezogen  und 
enthält  nach  mehreren  Untersuchungen  durchschnittlich 
40  pCt.  Schwefel.  Die  Blende  kommt  von  den  gewerk- 
schaftlichen Gruben  aus  dem  Sauerlande  bei  Assing- 
hausen  und  enthält  durclischnittlich  29  bis  30pCt.  Schwe- 
fel. Nach  diesem  Schwefelgehalte  und  dein  Verbrauche  i 
an  Kies  und  Blende  sind  zu  1 Theil  Kupfer  5,sas  Theile 
Schwefel  uöthig  gewesen.  Theoretisch  berechnet  müssten 
damit  10,4  Theile  Kupfer  gelöst  sein.  Der  Grund  dieses 
Mehraufganges  liegt  einestheils  in  der  Zusammensetzung 
der  Erze,  weil  ausser  dem  Kupfer  noch  Eisen,  Kalk  und 
Thonerde  gelöst  werden,  anderenteils  in  der  unvoll- 
ständigen Entschwefelung  des  Rohmaterials,  auch  wird 
ein  Theil  der  entwickelten  Dämpfe  durch  die  Arbeit 
selbst  als  schweflige  Säure  in  die  Atmosphäre  geführt. 
Nach  mehreren  Ermittelungen  werden  von  100  Ctr.  Erz 
etwa  4950 1.  (160  Cubikfuss)  20  Grad  B.  schwere  Lauge 
erhalten,  deren  Schwefelgehalt  naeh  der  vorn  angeführten 
Laugenuntersuchung  und  der  Untersuchung  der  schlam- 
migen Masse  der  abgelaugten  Erze  331,7  Pfd.  beträgt, 
und  wovon  für  das  Kupfer  95,4  Pfd.,  und  236,2  Pfd. 
Schwefel  für  die  anderen  Bestandtheile  aufgewendet  sind. 
Nach  Untersuchung  der  entsehwefelten  Rückstände  sind 
durchschnittlich  noch  im  Schwefelkies  1 1,9«  pCt.  und  in 
der  Blende  14,2  bis  20,76S  pCt.  Schwefel,  dies  giebt  auf 
das  Verbrauchsquantum  314,92  Pfd.  Schwefel.  Hiernach 
wären  von  den  in  den  Rohproducteu  enthaltenen  722,24 
Pfd.  Schwefel  646,63  Pfd.  nachge wiesen  und  75,63  Pfd. 
werden  also  in  die  Atmosphäre  geführt  sein.  Annähernd 
sind  daher  zu  100  Pfd.  Kupfer  10  pCt.  Schwefel  zur  Lö- 
sung des  Kupfers,  38  pCt.  Schwefel  zur  Lösung  der  an- 
deren Bestandtheile  verwendet,  42  pCt.  Schwefel  befinden 
sich  noch  in  den  Rückständen,  und  10  pCt.  Schwefel 
werden  in  die  Atmosphäre  geführt  sein.  In  Folge  dieses 
hohen  Schwefelverlustes  und  der  daraus  rcsultirenden 
hohen  l’roductionskosten , welche  namentlich  durch  die  I 
Röstung  der  Blende  entstehen,  hat  man  sich  oft  die 
Frage  gestellt,  ob  es  nicht  entsprechender  wäre,  diesen 
Betrieb  zu  verändern,  oder  eine  andere  Construction  des 
Röstofens  zu  wühlen.  Mau  war  zwar  allgemein  der  An- 
sicht, dass  sich  diese  Erze  wegen  ihres  höheren  Kalk- 
gchaltes  auf  kaltem,  nassem  Wege  schlecht  ablaugen 
Hessen,  doch  haben  Versuche  nach  dieser  Richtung  nicht 


ungünstige  Resultate  gegebeu,  und  mögen  darüber  einige 
Bemerkungen  folgen. 

Zunächst  versuchte  man  die  Erze  mit  verdünnter 
Schwefelsäure  ahzulaugen.  Man  gebrauchte  zu  1304  Ctr. 
Erz  mit  2,o\  pt't.  Kupfergehalt  5898  Pfd.  OOgrädige 
Schwefelsäure.  Wird  das  Ausbringen  nur  zu  1 pCt.  an- 
genommen (es  war  durch  ein  \ ersehen  die  Lauge  nicht 
allein  cementirt  worden),  so  sind  zu  100  Pfd.  Kupfer 
432  Pfd.  Schwefelsäure  mit  einem  Preise  von  221,2  Sgr. 
verwendet.  Vergleicht  man  diese  Zahl  mit  den  Be- 
triebskosten der  Aufsehliessung  mit  Schwefelsäuren 

Dämpfen  in  1869,  wo  100  Pfd.  Kupfer 
durch  den  «ionischen  üfenhetrieb  . . . l,r>5,s  Sgr. 

- MulFclofenbetricb 201,7  - 

in  Summa  357,4  Sgr. 

betrugen,  so  ist  das  Abluilgeu  mit  kalter  Schwefelsäure 
136,3  Sgr.  billiger,  ohne  Rücksicht  darauf,  dass  mau  die 
cementirte  Lauge  ebenfalls  auf  Vitriol  versieden  kann. 

Ein  zweiter  Versuch,  diese  Erze  mit  lOgradiger 
Salzsäure  ahzulutlgeu.  gab  nachstehendes  Resultat. 

Zu  2980  Ctr.  mit  3,26  pCt.  Kupfcrgehalt  wurden  zur 
Aufschliessung  59,751  Pfd.  Salzsäure  verwendet  und  da- 
bei 85 Ul  Pfd.  Kupfer  dargestelli.  Zu  100  Pfd.  Kupfer 
waren  mithin  705  Pfd.  Salzsäure  nötliig  gewesen.  Wer- 
den die  100  Pfd.  Salzsäure  mit  27  Sgr.  in  Rechnung  ge- 
bracht. so  kosteten  100  Pfd.  Kupfer  ahzulaugen  190..:  Sgr. 
oder  gegen  das  Ablaugen  mit*  Schwefelsäuren  Dämpfen 
in  1869  167,2  Sgr.  weniger,  welcher  Vortheil  erheb- 
lich ist. 

Schliesslich  mag  liier  noch  ein  dritter  Versuch, 
welcher  mit  diesem  Erz  unternommen  ist,  erwähnt 
werden. 

Der  Kupfcrgehalt  der  Erze  besteht  grösstentheils 
aus  knhlciisaurcm  Kupfer,  und  nur  ein  geringer  Theil 
ist  mit  Schwefel  verbunden.  Bei  der  Behandlung  mit 
Säuren  wird  zuerst  die  kohlcnsuurc  Verbindung  zerstört 
und  dann  erst  das  Kiiplcroxyd  gelöst.  Die  weitere  Bei- 
mengung besteht  aus  Eisenoxydul  und  Eisenoxyd.  Er- 
stercs  löst  sich  leicht  in  Salz-  oder  Schwefelsäure,  letz- 
teres schwerer.  Die  kohlensaure  Kalkerde  und  die  Thon- 
erde lösen  sich  in  schwachen  Säuren  schwieriger  und 
langsamer  als  in  stärkeren  Säuren. 

Nach  diesem  dürfte  es  nicht  iiuvortlicilliuü  für  die 
Lösung  iu  Säuren  sein,  wenn  das  kohlcnsaure  Kupfer 
in  Kupferoxyd,  «las  Eisenoxydul  in  Eisenoxyd  verwan- 
delt würde,  was  einfach  durch  ein  Rösten  oder  Brennen 
zu  erreichen  wäre,  nur  wäre  dabei  zu  beachten,  «lass 
die  kohlcnsaure  Kalkerde  nicht  zerlegt  würde,  dahin- 
gegen wäre  ein  Brennen  «ler  Thonerdr  nur  vorthi  ilhaft, 
weil  sie  sich  dann  schwieriger  in  Säuren  löst.  Versuche 
dieser  Art.  um  die  Umwandlung  zu  bewirken,  ergaben, 
dass  mir  eine  schwache  Rothgluth  und  als  Maximum 
eine  Stunde  an  Zeit  nötliig  war. 

Die  so  gebrannten  Erze  wurden  hierauf  mit  Schwefel- 
säure oder  Salzsäure  behandelt,  und  dabei  folgende  Re- 
sultate erzielt. 

Bei  «ler  Behandlung  «l<-r  gebraimieii  Erz«*  mit 
Schwefelsäure  wurde  das  günstigste  Resultat  erhalten. 
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wenn  mau  die  .Säure  bis  auf  8 oder  10  Grad  verdünnte. 
Das  Erz  wurde  damit  in  24  Stunden  bis  auf } pCt.  ent- 
kupfert.  Die  abgezogene  Lauge  war  blau  und  batte 
von  dem  Erz  2,74  pCt.  Kupfer,  0,si  pCt.  Eisenoxydul  und 
Thonerde,  und  0,2i  pCt.  Kalkerde  gelöst. 

Bei  der  Behandlung  der  Erze  mit  stärkerer  Säure 
hatte  die  Lauge  eine  grüne  Farbe  und  von  dem  Erz 
1,68  pCt.  Eisenoxydul  und  Thouerde  gelöst.  Grössere 
Verdünnung  der  Säure  brachte  zwar  noch  weniger  Eisen 
in  Lösung,  das  Entkupfem  der  Erze  beanspruchte  aber 
bei  gleicher  Säuremenge  längere  Zeit. 

Diesen  Versuchen  gegenüber  wurde  dasselbe  Erz, 
aber  ungebrannt,  mit  gleicher  Menge  8 bis  lOgrädiger 
Schwefelsäure  digerirt  Man  gebrauchte  jedoch  doppelt 
so  viel  Säure  längere  Zeit,  und  hatte  von  dem  Erz 
1,70  pCt.  Eisenoxydul  und  Thonerde  gelöst. 

Bei  der  Behandlung  der  gebrannten  Erze  mit  bis 
auf  10  Grad  verdünnter  Salzsäure  war  das  Erz  in  30  Stun- 
den bis  auf  1 pCt.  entkupfert.  Die  Lauge  hiervon  hatte 
eine  bläulich -grüne  Farbe,  und  von  dem  Erz  waren 


2,49  pCt.  Kupfer,  0,64  pCt.  Eisenoxydul  und  Thonerde, 
0,1*  pCt.  Kalkerde  gelöst.  Zum  Vergleich  dieses  Ver- 
suches wurde  dasselbe  Erz,  aber  ungebrannt,  mit  auf 
10  Grad  verdünnter  Salzsäure  behandelt.  Nach  60  Stun- 
den, hei  der. Hälfte  mehr  an  Salzsäure- Aufgang,  war 
das  Erz  bis  auf  ' pCt.  entkupfert,  und  von  dem  Erz 
2,48  pCt.  Kupfer,  l,i*  pCt.  Eisenoxydul  und  Thonerde, 
und  4,9»  pCt.  Kalkerde  gelöst. 

Nach  diesen  Versuchen,  sowol  bei  der  Behandlung 
der  Erze  mit  Schwefelsäure  oder  Salzsäure,  lässt  sich 
als  Schluss  annehmen,  dass  durch  das  Brennen  der  Erze 
eine  schnellere  Lösung  des  Kupfers  mit  deu  wenigsten 
anderen  Bestandteilen  und  dem  geringsten  Säureaufgang 
erzielt  wird. 

Gegenwärtig  ist  die  Hütte,  welche  die  Erze  mit 
schwefelsauren  Dämpfen  aufschloss,  ausser  Betrieb  ge- 
setzt, und  welchen  Weg  man  später  zur  Verhüttung 
wählen  wird,  ist  bis  jetzt  unbekannt,  jedenfalls  ist  und 
bleibt  die  Aufschliesung  dieser  Erze  durch  Dämpfe  eine 
theuere  Verhüttungsmethode.  (Fortsetzung  folgt.) 


Collectaneen  über  neuere  Holzbearbeitungsmaschinen. 

Von  B.  Kassner,  Civil -Ingenieur. 


I.  Amerikanische  Serie. 

So  sparsam  noch  vor  einigen  Jahren  Berichte  über 
Holzbearbeitungsmaschinen  in  der  Literatur  vertreten 
waren,  ebenso  reichhaltig  ist  letztere  in  dieser  Beziehung, 
namentlich  in  den  technischen  Zeitschriften  der  verschie- 
denen Länder,  gegenwärtig. 

Einen  hervorragenden  Rang  nehmen  darin  die  ame- 
rikanischen Blätter  ein,  und  von  diesen  vorzugsweise  der 
„Scientific  American“  (Munn  and  Comp.,  37  Park  Row, 
New- York).  Hier  werden  die  Zeichnungen  fast  aus- 
schliesslich in  perspectivischer  Darstellung  gebracht, 
welche  zwar  (in  guter  Ausführung)  ausserordentlich  ver- 
anschaulichend wirken  und  den  Gesammtüberblick  einer 
Maschine  begünstigen;  dagegen  sich  zur  Abnahme  von 
Massen,  sowie  zur  Wiedergabe  in  geometrischer  Abbil- 
dung nicht  eignen.  Die  Absicht  dieses  Principcs  ist 
nicht  zu  verkennen,  jedoch  unbestritten  auch  zu  recht- 
fertigen.  Für  den  Fachmann  genügt  indessen  eine  gute 
pcrspectivische  Ansicht  vollkommen,  er  sieht  das  Wesen; 
im  Ucbrigcn  braucht  er  sich  mit  seinen  Dispositionen 
nicht  ängstlich  an  gegebene  Verhältnisse  zu  binden. 

Was  den  Styl  der  amerikanischen  Maschinen  be- 
trifft, so  beruht  derselbe  in  vielen  Fällen  auf  dem  Be- 
streb™, durch  mannigfache  Verzierungen  und  Aus- 
schmückungen den  Beschatter  zu  bestechen,  ich  meine 
damit  den  Amerikaner,  denn  uns  z.  B.  wird  es  im  All- 
gemeinen schwer,  den  betreffenden  amerikanischen  Ma- 
schinen einen  Geschmack  ahzugewinnen.  Hauptsächlich 
bezieht  sich  das  auf  die  kleineren  Werkzeugmaschinen, 
einschliesslich  derer  für  Handbetrieb.  Rühmliche  Aus- 


nahmen finden  wir  beispielsweise  zum  Tbeil  in  den  Er- 
zeugnissen folgender  Fahricanten,  deren  Fabricate  viel- 
seitig auch  in  andere  Journale,  als  das  oben  genannte, 
zur  Publication  übertragen  werden. 

A.  Sägegatter. 

William  Penny  in  Milton,  Fla.  Utica  N.  Y.  Di- 
rect wirkende  transportable  Bundgatter  mit  unterhalb 
derselben  befindlicher  Dampfmaschine,  Vorschub  des 
Sägeklotzes  durch  Walzen.  („Scientific  American“,  1870, 
XXII,  No.  8,  S.  126.) 

E.  Andrews  in  Williamport,  Pa-,  welcher  nament- 
lich auch  der  rationellen  Aufhängung  der  Gattersägen- 
blätter seine  Aufmerksamkeit  schenkte  und  dadurch  die 
nachtheilige  Durchbohrung  derselben  beseitigte.  Ein 
Fabrieant,  Anderson,  lenkte  sein  Augenmerk  darauf, 
die  Friction  des  schneidenden  Sägeklotzes  zu  verhindern 
und  durch  geeignete  Bewegung  des  Blattes  die  Säge- 
späne immer  nur  nach  nuten  fallen  zu  lassen,  so  dass 
ein  Versacken  derselben  im  Schlitze  nicht  Vorkommen 
kann. 

B.  Kreissägen. 

J.  Mc.  Dowall  & Comp.,  Walkinshaw  Fonndry, 
in  Jobnstone,  N.  B.  Von  diesen  gingen  unter  Anderen 
j direct  wirkende  Kreissägen,  von  ca.  1 “ Sägeblatt-Durch- 
messer, hervor,  welche  ihre  5-  bis  Opferdige  Dampf- 
maschine auf  einer  Fnndamcntplutte  haben,  die  zugleich 
den»  Sägegestelle  als  Fussplatte  dient.  Andere  Kreis- 
säg™ etc.  von  dieser  nennenswerthen  Firma  siche  „En- 
gineer“, 1869,  No.  688,  S.  172. 

Jonathan  P.  Grosvenor  in  Lowell,-  Mass.,  liess 
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sich  eine  doppelte  Kreissäge  patentiren,  auf  welcher  nach 
„Scientific  American“,  1868,  XIX,  No.  3,  S.  33,  die  Ein- 
richtungen getroffen  wurden,  um  darauf  Nutheu,  Federn 
herstelleu,  sowie  spalten,  gevieren,  gehren,  kehlen  etc. 
zu  können.  Simshobchnaschinen,  Fräsmaschinen  etc.  wer- 
den von  der  Firma  ebenfalls  geliefert. 

John  J.  Sanders  jr.,  257  Hudson  Street,  New- 
York,  nahm  1868  ein  Patent  auf  eine  doppelte  Kreis- 
säge, coinhiiürt  mit  einer  Scheibenbobelmaschine,  welche 
zum  gleichlangen  Absehneiden,  Gehren  und  Bestossen 
von  Fenster-  und  Thürrahmen  und  dergleichen  dient. 
(„Scientific  American“,  1868,  XIX,  No.  15.) 

William  II.  Shag  in  New-York  veröffentlichte  eine 
combinirte  Kreissäge  mit  Schweifsäge,  die  für  den  Klein- 
betrieb sich  gut  bewähren  soll. 

Hassenpflug  Brothers,  Roxburg,  Muss.,  bauen 
eine  Kreissäge  für  Handbetrieb,  welche  durch  eine  eigen- 
tümliche Hcbelauordnung  mit  Schwengel  in  Thätigkeit 
gesetzt  wird.  („Scientific  American“,  1868,  XIX,  No.  14, 
S.  209.) 

Merill  Chase  jr.  «&  Horace  J.  Morton  in  South 
Paris,  Me.,  nahmen  ein  Patent  auf  eine  Schindelsäge 
(shingle  und  heading  machine).  Eine  selbsttätige  Kreis- 
säge schneidet  vou  entsprechend  hergerichteten  und  auf 
einem  rotirenden  Einspannrahmen  befestigten  Holz- 
klötzern die  schwachen  Schindeln  ab,  indem  die  Stücke, 
sechs  an  Zahl,  vertieul  sich  an  dem  Sägeblatt  vorbei- 
bewegen. („Scientific  American“,  1869,  XXI,  No.  9.) 

1).  M.  Childs  in  Kochester,  Ver.  St.,  wurde  in 
London  1864  eine  von  unten  nach  oben  schneidende 
Kreissäge  pnteutirt,  deren  Ilolzzuiührung  selbsttätig  von 
Statten  geht. 

Richards,  London  & Kcllcy,  Atlantic  Works, 
Philadelphia,  bauen  vorzügliche  Holzbearbeitungsmaschi- 
nen, wie  z.  B.  Kreissägen  zum  Querschneiden  mit  selbst- 
tätig bewegtem  Wagen  und  neigbarem  Tische  (Journal  of 
te  Franklin  Institute  of  Pennsylvania,  Vol.  LXIU,  1872, 
No.  4,  S.  222).  Ferner  Kreissägen  zum  Kappen  von 
Eisenbahnschwellen  etc.  mit  im  Support  geführten  und 
verschiebbaren  Sägeblatt;  auch  für  Balkenahsätze  und 
Bauarbeiten  im  Allgemeinen  sehr  verwendbar.  Alsdann 
Holzhobelmaschincn  mit  beweglichem  Tisch  und  mit 
verticaler  Messerscheibe,  oder  solche  mit  zwei  vertiealen 
und  einer  oberen  horizontalen  Messerwelle,  um  auf  drei 
Seiten  hobeln  zu  können  („Engineering“,  1872,  No.  315, 
S.  27);  Bandsügemühleu  („Engineering“,  1872,  No.  321, 
S.  120). 

James  B.  llealds  zu  Milford,  N.  II.,  construirte 
für  Kreissägen  selbstcentrirende  Axen  („Pol.  Centralblatt“, 
1871,  No.  15,  S.  959). 

C.  Gatter-  und  Kreissägeblätter. 

Beiläufig  seien  hierbei  auch  diejenigen  amerikani- 
schen Fabricanten  verzeichnet,  welche  sich  mit  Her- 
stellung rationeller  Kreissägeblätter  einen  Namen  machten. 

J.  E.  Emerson  in  Trenton,  Ver.  St.  (The  American 
Saw  Comp.,  N.  Y.),  construirte  Kreissägeblätter  einmal 
mit  eiusetzbaren,  wirklich  schneidenden  (nicht  reisseudeu) 
XVI. 


Zähnen  und  stellte  in  dieser  Weise  Blätter  im  Durch- 
messer bis  2'", 200  mit  48  Stück  Zähnen  her;  ein  anderes 
Patent  beruht  darauf,  in  der  Fortsetzutig  je  einer  Zahn- 
lücke das  Blatt  mit  etwa  8 hintereinander  stehenden 
halbrunden  Oeflnungcn  zu  versehen,  wodurch  das  Vor- 
richten und  Schärfen  der  Blätter  ausserordentlich  erleich- 
tert wird. 

W.  P.  Miller  in  San  Francisco  erhielt  ein  Patent 
auf  ein  Sägeblatt,  dessen  Zähne  auch  zum  Einsetzen 
und  Answechseln,  dann  aber  noch,  wegen  ihrer  kreis- 
runden Gestalt,  zum  Drehen  eingerichtet  sind.  Solche 
Zähne  können  auf  der  Drehbank  und  die  Löcher  in 
dem  Blatte  auf  der  Bohrmaschine  hergestellt  werden. 
Um  eine  Schneide  zu  erhalteu,  ist  die  Peripherie  der 
Zähne  durch  eine  Oeffnung  unterbrochen. 

R.  Iloe’s  & Comp.,  in  New-York,  Kreissägeblatt 
hat  ebenfalls  eingesetzte  Zähne,  die  sich  von  denen  des 
vorigen  dadurch  unterscheiden,  dass  sie  nur  zum  Theil 
kreisrunde  Gestalt  haben,  sich  mit  einem  Ansatz  am 
Blatte  aulegcu  und  somit  nicht  drebbur  sind.  Sie  könueu 
daher  leichter  ahhrechen  als  jene,  welche  hei  starker 
Iuspruchuahmc  und  dadurch  veranlasster  Verdrehung 
keinen  Widerstand  entgegensetzen. 

N.  W.  Spaulding's,  in  San  Francisco,  ersetzbare 
Kreissägezälme  sind,  wie  die  vorigen,  mit  gespurten;  Rande 
versehen,  doch  halten  sie  parallele  Scitcnkautcn  und  wer- 
den durch  einen  halb  im  Blatte,  halb  im  Zahne  befind- 
lichen Querstift  in  ersterem  festgehalten.  Das  Heraus- 
nehmen derselben  erfolgt  leicht  und  schnell  durch  Ent- 
fernung dieses  Stiftes  und  Eintreibung  eines  Keiles  unter- 
halb des  Zahnes. 

Alle  diese  eingesetzten  Zähne  bieten  die  Vortheile, 
beim  Betrieb  solcher  Kreissägen  gegen  die  gewöhnlichen 
25  bis  30  pCt.  Kraft  zu  ersparen,  sowie  sie  überhaupt 
billiger  zu  erhalteu  sind,  und  durch  sie  die  Abnutzung 
und  das  Kleinerwerden  der  Blätter  aufgehoben  wird. 
Bei  uns  finden  dergleichen  Kreissägeublätter  in  nur  sehr 
vereinzelten  Fällen  Anwendung,  während  sie  in  Amerika 
bereits  eine  grosse  Verbreitung  gefunden  haben. 

D.  Sägen  s chärfmnsch  inen. 

Albert  Thompsons,  Ilidgeway,  Elk  Comp.,  Pa., 
Saw-Filing  and  Guntming  Machine  schärft  die  Zähne 
der  Gatter-  und  Kreissägenblätter  mit  der  Feile  und 
dient  zugleich  zum  Schränken  der  Zähne.  Sie  hängt 
mittelst  eines  gabelförmigen  Armes  an  zwei  an  der  Decke 
angebrachten  Lagerböcken,  so  dass  das  Sägeblatt  irgend- 
wie entsprechend  befestigt  werden  kann.  Die  in  dem 
schwingenden  Arme  eingelagerte  Welle  mit  Los-  und 
Festsohcihe  trägt  ein  eonisehes  Rad  zum  Betrieb  eines 
anderen,  welches  auf  einer  Ilubscheiben  welle  angebracht 
ist,  wodurch  mittelst  einer  Zugstange  die  auf  einer 
runden  Gleitstange  geführte  Feile  hin  und  her  bewegt 
wird.  Für  das  Schränken  ist  ein  besonderer,  von  Hand 
in  Thätigkeit  zu  setzender  Apparat  angebracht.  Das 
Gewicht  der  schwingenden  Maschine  wird  durch  Gegen- 
gewicht aushalancirt.  („Scientific  American“,  1869,  XX, 
No.  12,  S.  177.) 
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S.  A.  Woods  in  New -York  und  Boston,  Mass.  I 
Dieser  baut  nach  seinem  Patente  von  1860  Saw-gummiug 
and  sbarpening  machines  mit  Schleifscheibe,  die  in  einem 
schwingenden  Arm  angebracht  ist,  welcher  sich  an  j 
einem  besonderen  Maschinengestcll  eingelagert  befindet. 
(„Scientific  American“,  1870,  XXII,  No.  12,  S.  187.) 

E.  Bands.'igen. 

First  & Pryibil  in  New-York  (letzterer  ein  Deut- 
scher) haben  sich  namentlich  einen  Ruf  erworben  in  dem 
Bau  von  Bandsägen,  an  denen  sie  nach  und  nach  immer 
mehr  Verbesserungen  anbrachten.  („Scientific  American“, 
1867,  XVIJ,  No.  22,  S.  337;  daselbst  1870,  No.  6,  S.  93. 

Es  liefert  die  Firma  auch  Schweifsägemaschinen  ver- 
schiedener Grösse.  Ferner  Simshobehnaschinen  etc. 

J.  T.  Plass  in  New-York  baut  letzteren  Ähnliche 
Bandsägen,  doch  laufen  deren  Blätter  in  einem  durch- 
gehends  verdeckten  Gestell,  daher  sie  den  Namen  Sichcr- 
heits- Bandsäge!»  führen.  („Scientific  American“,  1869, 
XXI,  No.  0,  S.  129.) 

Richards  - Thorne  & Comp,  in  Philadelphia, 
Pa.,  Georg  Guental  in  New-York  und  E.  und  F. 
Glenson  in  New-York  sind  ebenfalls  amerikanische 
Firmen,  welche  Bandsägen  liefern.  Eine  solche  von 
letzterer  mit  besonders  grosser  Ausdehnung,  ansehn- 
lichem Gestell  und  einfacher  Bauart  siehe  „Scientific 
American“,  1870,  XXIII,  No.  12,  S.  178. 

D.  L.  Kennedy  in  New-York  wendet  Bandsfigen- 
blätter  an,  welche  aus  einzelnen  vierzühuigen  Gliedern 
zusammengesetzt  sind.  Diese  Glieder  werden  ineinander 
gehängt  und  nur  durch  die  Spannung  zusammengehalten, 
wobei  die  einerseits  eingearbeitete  Spur,  andererseits  die 
dieser  entsprechende  Abschürfung  das  seitliche  Ver- 
schieben der  Glieder  verhindern.  Von  so  schwachen 
Zähnen,  wie  die  gewöhnlichen  Bandsägeblätter  haben, 
kann  wol  hier  nicht  die  Rede  sein,  vielmehr  ist  anzu- 
nehmen, dass  solche  zusammengesetzte  Blätter  haupt- 
sächlich für  grobe  Arbeiten  und  grosse  Maschinen  in 
Anwendung  komiueu. 

F.  Sch  weifsägeu. 

C.  Edward  Copcland,  suceessor  to  Hampson  & 
Copeland  in  New-York  ist  Patentträger  der  Moyer’schen 
Scrollsaw.  Diese  besteht  aus  einem  freistehenden  eiser- 
nen Tisch  mit  dem  unter  diesem  liegenden  Antrieb- 
mcchauismus,  während  das  Sägeblatt  mit  dem  oberen 
Ende  in  einem  au  der  Decke  angebrachten  Führungsgleise 
gleitet.  Der  Platz  wird  durch  diese  Anordnung  über 
dem  Tische  vollkommen  frei,  so  dass  »las  Arbeitsstück 
von  beliebiger  Ausdehnung  nach  allen  Richtungen  un- 
gehindert bewegt  werden  kann.  („Scientific  American“, 
1870,  XXI L,  No.  4,  S.  59.) 

August  M.  Schillings  in  Chicago  III.  baut  er- 
steren  ähnliche  Schweifsägen.  Der  Tisch  ist  hier  von 
Ilolz.  („Scientific  American“,  1870,  XXIII,  No.  13, 

S.  192.) 

Henry  L.  Bcach’s  in  Montrose,  Pa.,  oder  in  New- 


York  city,  Positive  action  scrollsaw  siehe  „Scientific 
American“,  1870,  XXIII,  No.  5,  S.  63. 

Theod.  L.  Corncll’s  in  Derby,  Connecticut,  Scroll- 
saw, nach  Beach's  Patent,  unterscheidet  sich  von  ersterer 
dadurch,  dass  die  Bewegung  auf  das  Blatt  von  einer  über 
zwei  Leitrollen  laufenden  Schnur,  die  mit  den  beiden 
Enden  des  Blattes  in  Verbindung  gebracht  ist,  bewirkt 
wird. 

Peter  S.  Beidler  in  South  Easton,  Pa.,  liefert 
Special-Schweifsägen  unter  der  Bezeichnung:  Automatic 
Felly  sawing  maebiue,  zum  Schneiden  von  Radfelgen 
und  dergleichen  ringförmigen  Gegenständen.  Das  Ge- 
stell ist  von  Holz;  die  Maschine  arbeitet  mit  zwei  pa- 
rallelen, vcrticallaufeudeu  Blättern  nach  Art  der  Gatter, 
und  die  Fortschiebung  des  Arbeitsstückes  erfolgt  mit 
Hülfe  eines  Getriebes  und  darin  eingreifenden  gezahnten 
Sectors. 

G.  Holzhobelmaschinen. 

New -England  Compuny,  Fitscbburg,  Mass., 
Holzhobelmaschine  mit  festem  Tische,  in  welcher  die 
Druckwalzen  durch  gewundene  Flacbstahlfedem  auf  das 
durchgeführte  Holz  gepresst  werden.  („Scient.  Ainer.“, 
1870,  XXIII,  No.  16,  S.  216. 

Whitney’s  Walzenhobelmaschine  hat  einen  durch 
Bchiefene  Ebene  in  der  Höhe  verstellbaren  Tisch,  um 
bei  unvorstellbarer  Messerwelle  verschieden  starke  Bretter 
hobeln  zu  können.  („Engineering“,  1867,  S.  284.)  Da- 
selbst findet  sich  noch  Abbildung  einer  anderen  Walzen- 
Hobelmaschine  desselben  Fabricantcn. 

Mc.  Bctli,  Schaffer  & Comp,  in  Hamilton,  Ohio, 
Universal-wood  worker  ist  eine  llolzhobelmaschine  von 
ähnlicher  Tischstellung  wie  die  des  Vorigen,  dabei  hat 
sin  aber  keine  Druckwulzcu,  und  dient  die  Stellung  hier 
nur  zur  Uegulirung  des  Hobelaugriftes.  Ausserdem  ist 
diese  Maschine  seitlich  mit  einem  freiliegenden  horizon- 
talen und  einem  dergleichen  verticalen  Messerkopf  aus- 
gestattet, wo  das  auf  einem  verstellbaren  zweiten  Tische 
behandelte  Arbeitsstück  durch  Einwirkung  zweier  Riffel- 
walzcu  transportirt  wird.  Sie  kann,  wie  der  Name  giebt, 
zu  verschiedenen  anderen  Arbeiten,  wie  zum  Nuthen  und 
Federn,  Faponniren  und  Fräsen,  zum  Ein-  uud  Aus- 
bohrcu  uud  dergleichen  benutzt  werden.  („Scientific 
American“,  1870,  XXIII,  No.  6,  S.  80. 

C.  P.  S.  Ward  well  in  Lake  Village,  N.  II.  Vier- 
fache Holzhubclmaschiuc  zur  Fabricatiou  dünner  I ^eisten 
und  Rahmen,  namentlich  Schiefertafel-Rahmen.  Bei  dieser 
werden  die  beiden  horizontalen  Messerwellen  durch  einen 
und  denselben  Riemen  getrieben.  Sie  ist  von  geringer 
Ausdehnung  und  daher  nicht  theuer;  ihre  Bezeichnung 
ist  „Improved  Blind-slat  Planer“.  („Scientific  American“, 
1870,  XXHI,  No.  2,  S.  22.) 

John  B.  Sclionck  & Son,  Malleawau,  N.  Y., 
auch  T.  Baker,  Saratoga  county,  N.  Y.  Vierfache  Holz- 
hobel maschinc  von  starker  Buunrt,  die  vorzugsweise  zu 
Simsleisten  und  dergl.  Verwendung  findet.  („Scientific 
American“,  1869,  XX,  No.  16,  S.  241.) 

Woodbury’s  Planing,  Tongueing  and  Groving 
Machiue,  von  dem  schon  genannten  S.  A.  Wood,  ist 
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eine  ausserordentlich  grosse  und  schwere  Maschine  mit 
vier  gleichzeitig  arbeitenden  Messerwellen , einer  Menge 
Druck-  und  ZufÜhrwalzon.  Das  Riernenscheibenvorgelege 
befindet  sich  auch  hier  wie  bei  letzterer  direct  an  der 
Maschine.  Abbildung  der  Maschine,  sowie  ihrer  we- 
sentlich wirksamen  Thuile  befindet  sich  „Scientific  Ame- 
rican“, 1870,  XXII,  No.  6,  S.  90;  No.  9,  S.  135. 

A.  S.  und  J.  Gear  & Comp.,  New  I-Iaven  Conn. 
and  Concord,  N.  H.,  bauen  Holzliobelmaschinen  combi- 
nirt  mit  Fräsmaschine,  mit  zwei  über  den  grossen  Tisch 
vorstehenden  verticalcn  Arbeitswellen,  die  aufwärts  ver- 
stellbar sind.  Neben  der  einen  Hobelwelle  steht  eine 
selbstthätige  Transport irwalze  und  eine  auf  dem  Tische 
zu  befestigende  Leitschiene.  („Scient.  Amer.“,  18C8, 
XIX,  No.  23,  S.  357.) 

Rtiss's  Monitor-Moulding  Machine,  gebaut  von  R. 
Boll  & Comp,  in  Worcester,  Mass.,  soll  eine  der  vor- 
züglichsten Simshobclmnschinen  sein.  Um  die  ungleich 
wirkende  Centrifugalkrafl  in  den  zwei  verticalcn  und 
horizontalen  Messerwellen  auszugleichen,  hat  inan  die- 
selben ringsum  mit  Messern  besetzt. 

Roger  gehört  unter  Anderen  noch  zu  den  ameri- 
kanischen Fabricanten,  welche  Ilolzhobel-  und  andere 
Holzbearbeitungsmaschinen  liefern  und  solche  in  den 
Blättern  durch  Illustrationen  veröffentlichen.  So  stellte 
z.  B.  derselbe  in  Paris  1867  eine  Zapfenschneide-  und 
Schlitzmaschine  für  Thüren,  Fenster,  Läden  etc.  aus, 
welche  von  eigentümlicher  Bauart  war. 

II.  Fräsmaschinen. 

M.  T.  Boult,  Bottle  Creek,  Mich.,  oder  Burn- 
ham  iS.  Ily de  daselbst  bauen  Molding,  Carving  and 
Paneling  Machines  zum  Ausfrüsen  von  verzierten  Ver- 
tiefungen und  Durchbrechungen.  Das  Werkzeug  kann 
entweder  an  einer  unterhalb  des  Tisches  angebrachten 
verticalcn,  durch  den  Tisch  reichenden  links-  oder  rechts- 
laufenden Welle,  welche  durch  Fusstritt  auf-  und  ab- 
bewegt wird,  befestigt  werden,  oder  oberhalb  des  Tisches, 
an  einer  kurzen  Welle,  welche  dann  in  einem  dazu 
hauptsächlich  bestimmten  Bock,  oinzulugcm  ist.  jonach- 
dem  die  Ränder  der  Gegenstände  bearbeitet  oder  vertiefte 
Spuren  eingefräst  werden  sollen.  Maschine  und  Details 
in  Abbildung  „Scient.  American“,  1870,  XXIII,  No.  23, 
S.  351. 

Mcllor  & Orum’s,  Philadelphia,  Pa.,  Mc.  Kin- 
ley  & Mellor's  Rotary  Molding  Gntter  aud  Molding 
Macbinc  ist  eine  gewöhnliche  Tischfräsmaschine  mit 
verstellbarem  Tische  und  links-  oder  rechts  laufender  ver- 
ticaler  Spindel,  die  ihre  Rcwcgung  von  einem  mit  der 
Maschine  verbundenen  Riemenscheiben -Vorgelege  em- 
pfangt. („Scientific  American“,  1869,  XXI,  No.  19, 
S.  296.) 

Combination  Molding  and  Planing  Machine 
Company,  New-York,  liefert  Fräsmaschinen  mit  zwei 
Spindeln,  verstellbar  und  nicht  verstellbar,  mit  oder  ohne 
selbstthätige  Zuführung  des  Holzes.  („Scient.  Auier.“, 
1868,  XIX,  S.  369.) 

Die  New-York  Company  baut  unter  dem  Namen 


„Ellipticul  Molding“  Fräsmaschinen  für  elliptische  etc. 
Formen,  Tisch  verstellbar,  mit  einer  oder  zwei  Spindeln, 
in  welchem  letzten  Falle  die  eine  derselben  horizontale, 
die  andere  verticale  Lage  hat.  („Scient.  Amer.“,  1869, 
XX,  No.  3,  S.  33.) 

Franklin  Kcagey’s  in  Chambersbury,  Pa.,  Ma- 
chine for  eutting  irregulär  forms  dient  zur  Herstellung 
von  Decorationsgegenständen , wie  Piauofortefüssen  etc. 
(„Scient  Ainer.“,  1870,  No.  18,  S.  279.) 

Arthur  Kinder’s  in  Worcester  Fräsmaschinen, 
mit  zwei  verticalcn  Messerwellen,  sollen  beliebt  sein. 

J.  LIewellyu’s,  in  Middlessex,  Fräse  für  Holz- 
bearbeitungsmaschinen ist  eine  runde,  nach  innen  dünner 
werdende  gezahnte  Stahlscheibe,  deren  Wirkung  auf  das 
Arbeitsstück  mit  dem  verschiedenen  Anhalten  des  letz- 
teren gegen  erstere  eine  stets  andere  wird.  („Mecha- 
nie’s  Magazine“,  September  1870,  S.  227.) 

I.  Zinken-  und  Zapfenschneideinaschinen. 

Daveuport- A rmstrong  in  Philadelphia,  Erstcrer 
als  Erfinder,  Letzterer  als  Patentinhaber  einer  originellen 
Zinkenschneidemaschine,  welche  seiner  Zeit  (1867)  Auf- 
sehen erregte  und  in  fast  allen  technischen  Zeitschriften 
abgebildet  und  beschrieben  wurde.  „Wiebe’ 8 Skizzen- 
buch“, LXVIII,  Blatt  1 und  2,  brachte  eine  gut  ausge- 
führte Abbildung  derselben.  Das  Ausführungsreeht  für 
diese  Maschine  erwarb  für  Deutschland  die  sächsische 
Maschinenfabrik  zu  Chemnitz;  für  England:  Robinson 
& Son;  für  Frankreich:  Martin  Sohn  & Comp,  in 
Rouen. 

Asahcl  Davis  in  Im  well , Mass.,  hat  eine  ver- 
besserte Hobelmaschine  constmirt,  auf  welcher  sogleich 
Apparate  zum  Zinkeuschneiden  angebracht  werden  kön- 
nen; ähnlich  wie  die  verbesserte  Wood  worth ’sche  IIolz- 
hobelmaschine  zum  Einstossen  von  Zapfen  und  Nuthcn 
dient. 

II.  II.  Evarts’,  in  New-York,  Zinkenschneide- 
maschine,  welche  mit  sechs  rotirenden,  durch  einen  und 
denselben  Riemen  getriebenen  Fräsern  arbeitet,  wurde 
i 1870  den  3.  Juni  und  1871  den  3.  Januar  patentirt.  Die 
Bewegung  des  Spindelstockes  erfolgt  mittelst  Handhebel 
auf-  und  abwärts.  („Scientific  American“,  1871,  Febr., 
S.  102.) 

K.  Bohr-  und  Stcmminaschinen. 

Martin  Buek,  Lebanon,  N.  II.,  Bezugsquelle  für 
Blind  Stile  horiug  aud  mortising  mnebiues  zum  Bohren 
und  Stemmen  der  Holzjalousierahmen,  von  denen  pro  Ma- 
schine, pro  Mann  und  Tag  125  bis  150  Paar  fertig  wer- 
den. („Scientific  American“,  1868,  No.  15,  S.  225  und 
1869,  XXI,  No.  10,  S.  152.) 

Hoit’s  Patent  horizontal  boring  machine,  gebaut 
von  Hawkins  & James,  Chicago  111.,  mit  selbstthätig 
auf-  und  nbliewegter  Bohrspindel.  („Scientific  Amer.“, 
| 1868,  XIX,  No.  20,  S.  312.) 

Doppelspindel-Bohrnuisohine  („Engineering“,  1872, 
No.  332,  S.  320);  Doppelspiudel-Bolir-  und  Stemm- 
I inaschinc  (daselbst  No.  319,  S.  98)  von  der  schon  gc- 
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nannten  vorzflglicken  Fabrik:  Richards,  London  & 
Kelley  in  Philadelphia,  sind  besonders  zu  grösseren 
Arbeiten  geeignet  und  wurden  iür  die  Pennsylvania  Rail- 
way  Company  geliefert.  Beide  sind  aufrechtstehend  mit 
Hohlgussgctell.  Die  erstere  hat  einen  tun  250““  hori- 
zontal verschiebbaren  Tisch ; die  Löcher,  deren  zwei  mit 
verschiedenen  Durchmessern  gleichzeitig  gebohrt  werden 
können,  sind  bis  auf  eine  Tiefe  von  500““  zu  bohren. 
Die  zweite  Maschine  ist  ihrem  Zwecke  nach  stärker  und 
grösser  (sic  wiegt  37)  Ctr.),  dient  tflr  Bauhölzer  und  an- 
dere Gegenstände  bis  300““  stark  im  Quadrat.  Die 
Stemmeisenbewegung  erstreckt  sich  bis  aus  IGO'“”,  der 
Umfang  des  Fusstritthubes  beträgt  230”"';  die  Entfer- 
nung beider  Bohrspindeln  ist  410'““;  ihre  Verticalbewc- 
gung  200””.  Eine  grosse  selbstthätige  IIorizontal-Bohr- 
mnschinc  mit  verticalem  Ständer,  horizontal  bewegtem, 
9“  langem  Wagen,  mit  selbstthätiger  Ausrückung,  von 
demselben,  siehe  „Engineering“,  1872,  No.  329,  S.  273. 

Bartlett’s  Patent  Power  Mortiser  aus  der  Fabrik 
von  Witherby,  Rugg  & Richardson  in  Wor- 
cester,  Mass.,  ist  eine  durch  Kurbel,  Zugstange  und 
Balancier  wirkende,  vertieale  Stemmmasckinc,  mit  durch 


Fusstritt  horinzontal  und  mit  Schraube  vertical  verstell- 
barem Tisch.  („Scientific  Amer.“,  1868,  XVII,  No.  12, 
S.  177.) 

L.  Holzbohrer. 

Holzbohrer  gingen  aus  Amerika  hervor:  von  Daniel 
Kelly  in  Muskegou,  Mich.,  Patent  vom  10.  Mai  1870, 
mit  doppelzüngigen , stark  ansteigenden  Schneidkanten 
und  einem  inneren,  nach  vorn  spitzzulaufenden  Kern. 
(„Scientific  American“,  1870,  XXJII,  No.  3,  S.  38);  von 
Witherby,  Rugg  & Richardson  in  New-York 
(„Scientific  American“,  1870,  No.  6,  S.  93);  von  John 
B.  Schenck  &Son,  New-York;  von  Kasson  („Scient. 
Amer.“,  1869,  XX,  No.  3,  S.  40);  von  Wason,  Kas- 
son & Gridley  in  St.  Louis  u.  A. 

M.  Drehbänke  für  Holz. 

E.  P.  Rider  in  New-York  baut  Holzdrehbäuke  mit 
eigenthftinlicher  Bewegungsübertragung  vom  Fusstritt  auf 
die  Spindel.  Sie  ist  filr  Zahnkünstler,  für  Modell- 
macher etc.  bestimmt.  („Scientific  Amer.“,  1868,  XIX, 
No.  36,  S.  106.) 


Vermischtes. 


Entscheidung  des  preussischen  Handelsministers, 
die  Druckprobe  von  Dampfkesseln  betreffend. 

Durch  die  in  Ausführung  des  § 24  der  Gewerbeordnung 
für  den  norddeutschen  Hund  vom  21.  Juni  1869  vorn  Bimdcs- 
ratho  erlassenen  und  durch  die  Bekanntmachung  des  Herrn 
Reichskanzlers  vom  29.  Mai  im  Reichsgcsctzblatl  (S.  122)  pu- 
blieirten  allgemeinen  polizeilichen  Vorschriften  ist  das  Ver- 
fahren bei  der  l’riilüng  der  Dampfkessel  mittelst  Wasserdrucks 
für  das  ganze  Geltungsgebiet  der  Gewerbeordnung  gleichmüssig 
geregelt  worden. 

Es  sind  Zweifel  darüber  entstanden,  oh  die  demgemäss 
ansgeführten  Druckproben  allgemeine  Gültgkeit  haben,  oder 
ob  solche  Kessel,  welche  aus  der  Maschinenfabrik  eines  Staates 
hervorgeliun,  dagegen  in  einem  anderen  Staate  in  Betrieb  ge- 
setzt werden  sollen,  am  Ort  der  Aufstellung  einer  Druckprobe 
unterworfen  werden  müssen,  obwol  sie  bereits  iu  der  Fabrik 
dieser  Probe  unterzogen  sind. 

Nach  § 1 1 der  bezeichnten  polizeilichen  Bestimmungen 
muss  jeder  neu  aufzustellende  Dampfkessel  nach  seiner  letzten 
Zusammensetzung  vor  der  Ummauerung  oder  Ummantelung 
unter  Verschluss  sämmtlicher  Oeffnungeu  mit  Wasserdruck  ge-  i 
prüft  werden.  Diese  Vorschrift  erfordert  hiernach  mir  die 
einmalige  Vornahme  einer  amtlichen  Druckprobe  vor  der  In- 
betriebsetzung eines  Dampfkessels,  so  dass  ein  Kessel,  wel- 
cher bereits  vorher,  insbesondere  nm  Orte  seiner  Herstellung, 
dieser  Probe  miterzogen  ist,  der  Druckprobe  am  Orte  der 
Aufstellung  auch  dann  nicht  abermals  zu  unterwerfen  ist,  wenn 
die  letztere  in  einem  anderen  ßundesstuate  erfolgt,  als  die 
vorhergegaugeno  Druckprobe. 

Unter  diesen  Umständen  wird  die  im  Bereich  eines  an- 
deren Bundesstaates  rorgenommenc  amtliche  Druckprobe  eines 
Dampfkessels  auch  für  Preussen  als  vollgültig  anzuerkennen 
sein. 

Berlin,  den  7.  Juni  1872. 

Der  Minister  für  Handel,  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten. 

Graf  von  Itzenplitz. 


Preisausschreibungeii  des  niederösterreiehischen 
Gcwerbevereines. 

1.  Für  Probir-,  Schmelz- und  Muffelöfen  und  dazu 
gehörige  Hü lfsgcrnthsc haften. 

Der  niederöslerreiehische  Gewerbeverein  in  Wien  bestimmt 
die  kleine  goldene  Medaille  als  Preis  für  die  fabrikmassige 
Erzeugung  von  Probir-,  Schmelz-  und  Muffelöfen,  sowie  von 
den  dazu  gehörigen  HülfsgerSthschaften  aus  feuerfestem  Ma- 
terial. • 

Der  Preisbewerber  bat  folgende  Bedingungen  zu  erfüllen : 

1.  Es  müssen  unter  den  zur  Preisbewerbung  eiugereich- 
ten  Artikeln  enthalten  sein: 

a)  Oefen  für  Probiren,  Emailliren,  für  Destillationen  uus 
Retorten,  zum  Erhitzen  von  Röhren,  zum  Abdampfen  von 
Flüssigkeiten  und  Rösten  von  Pulvern;  ferner  die  zur  Ver- 
bindung der  Oefen  mit  entfernten  Kaminen  bestimmten  Rühren: 

b)  Muffeln  für  Emaillenre  und  Probirer;  ferner  grosse 
Muffeln  für  Porzelhmiualer; 

c)  Röstscherben  und  Schalen  zum  Ansiedeu; 

d)  Tiegel  zum  Schmelzen  von  Edelmetallen,  Glasflüssen, 
Salzen  und  alkalisch  reagirenden  Substanzen  stimmt  Deckeln 
und  Untersetzern. 

2.  Diese  Gegenstände  müssen  in  verschiedenen  Dimen- 
sionen erzeugt  werden,  so  dass  Geschäftsleute  je  nach  der 
Ausdehnung  ihres  Betriebes  die  nöthigen  Gerätschaften  vor- 
rätig finden  können. 

3.  Die  Oefen  müssen,  mit  den  erforderlichen  Eisenreifen, 
versehen,  von  dem  Erzeuger  in  den  Handel  gesetzt  werden. 

4.  Alle  Materialien,  welche  zur  Fahrication  benutzt  wer- 
den, müssen  inländischen  Ursprungs  sein;  die  Bezugsquellen 
sind  der  Prüfungs-Commission  bekannt  zu  geben , eventuell 
der  Bezug  grösserer  Partieon  durch  die  entsprechenden  Docu- 
mente  nachzuweisen. 

5.  Die  Fabrik  muss  bereits  einige  Zeit  im  Betrieb  sein 
und  der  Absatz  sowol  durch  Bestellbricfc,  als  uueh  auf  Ver- 
langen der  Prüflings -Commission  durch  Vorlage  der  Bücher 
narhgewiesen  werden. 
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6.  Ki»  vollständiges  Sortiment  aller  einzelnen  Artikel 
ist  hei  der  Bewerbung  um  den  Preis  vorzulegen , worauf  die 
Prüfung«- Commission  die  Fabrik  besichtigen,  die  Warenvor- 
räthe  mit  den  vorgelegten  Mustern  vergleichen  und  jene  Stücke 
auswählen  wird,  welche  den  Proben  durch  ordnungsmässigen 
Gebrauch  unterzogen  werden  sollen. 

7.  Bei  mehreren  Bewerbern,  welche  gleich  gute  Artikel 
vorlegen,  erhält  jener  den  Vorzug,  dessen  Krzengnisse  billiger 
sind  oder  dessen  Sortiment,  bei  gleichen  Preisen,  an  der  Ware 
reichhaltiger  ist. 

8.  Die  Bewerber  haben  bis  zum  10.  October  1872  die 
Muster  und  alle  zur  Unterstützung  ihrer  Bewerbung  dienlichen 
Documente  vorzulegen. 

y.  Die  Preiszüerkennung  erfolgt  in  der  April-General- 
versammlung des  Jahres  1873. 

2.  Für  Metall  - Schmelz  tiegel. 

Der  niederösterreichische  Gewerbeverein  in  Wien  schreibt 
die  grosse  Medaille  als  Preis  für  die  Fabrication  von  Metall- 
Schmelztiegeln  aus  feuerfestem  Materiale  aus,  und  müssen  zur 
Erlangung  des  Preises  folgende  Bedingungen  erfüllt  werden: 

1.  Alle  Materialien,  welche  zur  Fabrication  von  Tiegeln 
benutzt  werden,  müssen  inländischen  Ursprungs  sein  und  die 
Bezugsquellen  der  Prüflings -Commission  bekannt  gegeben, 
eventuell  der  Bezug  grösserer  Partien  durch  die  entsprechen- 
den Documente  nachgewiesen  werden. 

2.  Die  Tiegel  können  init  oder  ohne  Zusatz  von  Graphit 
erzeugt  werden. 

3.  Die  Fabrik  muss  bereits  durch  längere  Zeit  in  Betrieb 
sein  und  der  Absatz  durch  Bestellbriefe,  oder  auch,  auf  Ver- 
langen der  Prüfungs-Commission,  durch  Vorlage  der  Bücher 
nachgewiesen  werden. 

4.  Die  Tiegel  müssen  wenigstens  die  nachfolgende  Zahl 
von  Schmelzungen  aushatten: 

a)  für  Gussstahl  bei  einer  Capacität  von  30  bis  GO  Zoll- 
pfund  3 Schmelzungen; 

b)  für  Gusseisen  bei  einer  Capacität  von  150  Zollpfund 
15  Schmelzungen; 

c)  für, Messing  bei  einer  Capacität  bis  zu  200  Zollpfuud 
30  Schmelzungen; 

d)  für  Neusilber  hei  einer  Capacität  bis  zu  40  Zollpfund 
20  Schmelzungen. 

5.  Diese  Leistungsfähigkeit  muss  nachgewiesen  werden, 
sowol  wenn  die  Schmelzungen  unmittelbar  aufeinander  folgen, 
als  auch  wenn  dieselben  in  grösseren  Zwischenräumen  vor- 
genommen werden. 

6.  Es  ist  ein  vollständiges  Sortiment  der  Tiegel  bei  der 
Preisbewerbung  vorzulegen.  Die  Prüfung« -Commission  wird 
hierauf  in  der  Fabrik  erheben,  ob  die  vorrüthigen  Tiegel  mit 
den  vorgelegten  in  den  Formen  und  dem  Ansehen  nach  flber- 
eitistimmen,  selbst  Tiegel  nuswühlen,  welche  den  Proben  unter- 
worfen werden  sollen,  und  auch  die  industriellen  Etablisse- 
ments bestimmen,  in  welchen  die  Versuche  angestellt  werden. 

7.  Bei  mehreren  Bewerbern,  welche  gleich  gute  Tiegel 
vorlegen,  wird  Demjenigen  der  Preis  zuerkannt  werden,  dessen 
Erzeugnisse  billiger  sind.  In  keinem  Falle  dürfen  die  Tiegel 
höher  zu  stehen  kommen,  als  die  gleichen  gangbaren  Fabri- 
cate  des  Auslandes  loco  Wien. 

Die  Bewerber  um  diesen  Preis  haben  bis  zum  10.  October 
1872  die  Master,  Preistarife  und  alle  zur  Unterstützung  ihrer 
Bewerbung  dienlichen  Documente  vorzulegcn. 

Die  Preiszüerkennung  erfolgt  iu  der  April -Generalver- 
sammlung des  Jahres  1873. 


Teelmiwolie  Literatur. 

Chemie. 

Die  Chemie  in  der  Werkstatt.  Lcichtfasslicbe  Dar- 
stellung der  chemischen  Erscheinungen,  wie  sie  im  Berufe  des 
Bauhandwerkers,  Metallarbeiters,  Landwirths  etc.  täglich  Vor- 
kommen. Eingerichtet  sowol  zum  Selbststudium  als  auch  zum 
(xebrniielie  beim  Unterricht  an  Gewerbe-,  Real-,  Baugewerk- 
nnd  Haudwerkerschulrn.  Von  Dr.  W.  H.  Behse,  Rector 
der  Gewerbeschule  in  Dortmuud.  Erster  Theil.  Anorganische 


Chemie.  Mit  115  Illustrationen.  312  S.  8.  (Preis  1 Thlr. 
18  Sgr.)  Weimar,  1872.  Bernhard  Friedrich  Voigt.  — 

Es  ist  heutzutage  keineswegs  eine  leichte  Aufgabe,  für 
bestimmte  Zwecke  und  für  ein  bestimmtes  Publicum  ein  Lehr- 
buch der  Chemie  zu  schreiben,  das  allen  den  Anforderungen 
genügen  soll,  welche  von  verschiedenen  Seiten  her  an  ein 
solches  gemacht  werden.  Auch  der  Verfasser  der  „Chemie 
in  der  Werkstatt“  musste  sich  klar  darüber  werden,  welchen 
Anforderungen  an  sein  Buch  die  Berechtigung  zuerkannt  wer- 
den kann.  Zunächst  musste  sich  ihm  hierbei  die  Fruge  auf- 
tyerfen,  ob  sein  Zweck  erheische,  dass  es  den  Standpunkt  re- 
prüsentiren  soll,  welchen  die  theoretische  Chemie  gegenwärtig 
einniiiimt.  Es  hat  sich  ja  auf  dem  theoretischen  Gebiete  der 
Chemie  eine  so  radieale  Revolution  vollzogen,  dass  von  dem 
Gebäude  der  alten  Theorie  gegenwärtig  kaum  ein  Stein  noch 
auf  dem  anderen  geblieben  ist;  in  demjenigen  aber,  dus  von 
der  Majorität  der  Forscher  gegenwärtig  au  seine  Stelle  gesetzt 
ist,  lässt  sich  noch  so  wenig  das  Gepräge  der  Stabilität  und 
eines  vollendeten  Ausbaues  erkennen,  dass  Jeder,  der  diu 
Chemie  Solchen  lehren  will,  deren  höchstes  Ziel  nicht  da« 
Erfassen  der  Theorie,  sondern  die  Kenntnis«  und  das  Ver- 
ständnis« der  Thatsachen  ist,  Bedenken  tragen  muss,  seine 
Wissenschaft  in  ihrem  modernen  Gewände  vorznführen,  da 
dieses  doch  voraussichtlich  schon  in  Kurzem  den  Männern 
der  Wissenschaft  als  veraltet  gelten  wird,  während  der  Ver- 
fasse.r  durch  sein  Buch  dem  Besitzer  doch  noch  einen  viel 
längeren  Zeitraum  hindurch  Belehrung  schaffen  will.  Wir 
stimmen  deshalb  dem  Verfasser  der  „Chemie  in  der  Werkstatt“ 
zwar  nicht  vollkommen  bei,  wenn  er  am  Schlüsse  (S.  304) 
sagt : „Für  das  Verständnis«  der  meisten  chemischen  Reactionen 
der  Mineralkörper  bietet  die  neuere  Theorie  durchaus  keinen 
Vortheil  vor  den  älteren  chemischen  Formeln“,  geben  ihm 
aber  darin  Recht,  dass  er  die  letzteren  in  dem  ersten  Thcile 
seines  Buches  beibehalten  hat. 

Wenn  es  nun  hiernach  nicht  die  Absicht  des  Verfassers 
war,  dass  die  „Chemie  in  der  Werkstatt“  den  streng  wissen- 
schaftlichen Anforderungen  genügen  solle,  so  blieben  ihm  als 
besonders  noch  die  folgenden  Aufgaben  übrig:  die  für  die 
Industrie  wichtigsten  Stoffe  durch  Angabe  ihrer  Eigenschaften 
richtig  zu  charaktcrisiren  — ihr  Vorkommen  in  der  Natur  oder 
ihre  Bereitung,  namentlich  im  Grossen,  in  groben  Umrissen, 
aber  dem  heutigen  Standpunkte  der  Industrie  entsprechend  zu 
schildern  und  ihre  Anwendung  naeli  allen  Richtungen  hin 
ausführlich  anzugehen.  Wenn  wir  diese  Aufgabe  gelöst  fin- 
den, werden  wir  Ursache  haben,  das  Buch  in  den  Kreisen, 
für  welche  es  bestimmt  ist,  zn  empfehlen. 

Was  das  erste  und  vornehmste  Erforderniss  für  die  Brauch- 
barkeit des  Buches  — die  Richtigkeit  seiner  Angaben  — be- 
trifft , so  sollte  man  meinen,  dass  diese  an  einem  Lehrbuchs 
nicht  bezweifelt  werden  dürfe.  Referent  war  deshalb  nicht 
wenig  erstaunt,  beim  Aufschläge!»  der  wichtigsten  Capitcl  auf 
jeder  Seite  wenigstens  eine  Unrichtigkeit  oder  Ungeiinuigkeif 
zu  finden.  Da  für  ein  solches  Urtheil  Belege  beigebracht 
werden  müssen,  so  führen  wir  sie  in  der  Reihenfolge  auf,  wie 
wir  sie  landen,  ohne  iudess  zu  behaupten,  dass  es  die  ge- 
wichtigsten sind,  welche  wir  hätten  finden  können. 

S.  89  ist  als  Vorkommen  des  gediegenen  Schwefels  an- 
gegeben: „Der  Schwefel  findet  sich  in  vulcnnischen  Gegenden; 
er  häuft  sich  an  in  Kratern  erloschener  Vulcane  (Sicilien)“ 
und  dem  entsprechend  heisst  es  auf  der  folgende  Seite:  „Der 
natürliche  Schwefel  in  den  Kratern  erloschener  Vulcane  (Si- 
cilien) ist  gemengt  mit  erdigen  Bcstaudtheilcn  und  zu  seiner 
Reindarstellting  unterwirft  man  ihn  einer  doppelten  Destilla- 
tion.“ Der  in  den  Kratern  noch  thätiger  (!)  Vulcane  und 
in  Sulfataren  sich  findende  Aufing  von  Schwefel  verschwindet 
doch  wol  gegen  die  Menge,  welche  in  Sicilien  im  Gyps  ein- 
gewachsen, auch  in  anderen  nicht  vulcanischen  Gegenden  vor- 
konimt!  Der  Schwefel  von  Kalifornien  und  vom  rothen  Meere 
hätte  auch  wol  Erwähnung  verdient  (Bd.  XII.  S.  687  d.  Z.). 
Nach  den  beiden  letzten  Zeilen  auf  derselben  Seite  muss  der 
Leser  glauben,  dass  man  durch  Abküblcn  von  Schwcfcldntnpf 
nur  Schwefclbluincn , nicht  auch  flüssigen  Schwefel  erhalten 
kann. — S.  94  ist  Vitriolöl  nur  als  Synonym  für  rauchende 
Schwefelsäure  aufgeführt,  welche  übrigens  nicht  mehr  in 
Nordhausen  „dargestellt  wird  “.  — Wie  viel  leichter  wäre  in 
den  Schwefelsäurefabriken  die  Leitung  des  Bleikammerprocesses, 
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wenn,  wie  S.  96  angegeben  ist,  die  conccntrirtc  Schwefelsäure 
die  Untersalpetersäure  und  Stickoxyd  absorbirte!  S.  97: 
„ Organische  Stufte  werden,  in  Schwefelsäure  getaucht,  ver- 
kohlt.“ Nicht  alle,  — dass  Paraffin  und  Alizarin  durin  un- 
verändert bleiben,  ist  für  die  Industrie  doch  wichtig  genug!  — 
S.  109:  Das  Königswasser  entwickelt  nicht  fortwährend 
Chlor  und  l'ntcrsalprtersüurc,  sondern  erst  beim  Erwärmen 
entwickeln  sich  NO*  CI  und  NO  CI*.  — S.  111:  Brom  ist 
nicht  .hinreichend  auflösbar  in  Alkohol“,  ebensowenig  wie 
etwa  Kalium  in  Wasser.  — 

„Km halt  eine  Logirnng  ein  gefärbtes  ( — sollte  heissen 
.farbiges“  — ) Metall,  so  nähert  sich  die  Farbe  derselben  der 
Farbe  dieses  Metalle»,  wenn  cs  in  der  Legirung  in  einem  be- 
trächtlichen Verhältnisse  vorhanden  ist.“  S.  137:  Ist  die 
Farbe  des  Messing»  gemischt  aus  Kupferrotb  und  dem  (irau 
des  Zinks?  Sind  Neusilber,  Aluminium,  Bronze  röthlich?  — 
Was  ist  S.  158  unter  dem  .alkalischen,  leicht  atzenden 
Geschmack  der  Soda  zu  verstehen?  S.  159  werden  die  Strand- 
und  Scepllanzen,  welche  die  .rohe  Soda*  (statt  natürliche 
rohe  Soda)  liefern,  .abgemäht“!  Also  auch  der  Seetang?  — 
Cu  - O färbt  da»  Glas  nicht  „rnbinroth“  (S.  191),  sondern 
blutroth.  Das  Glasiren  der  Dachpfannen  geschieht  nicht 
bin»  „um  ihnen  ein  schöneres  Ansehen  zu  geben“  (S.  200).  — 

Wir  eilen  zum  Eisen.  1.  .Schmiedeeisen.  .Bei  einem 
Gehalt  von  über  0,oi  Schwefel  ist  das  Eisen  rothbrüchig;  ein 
Gehalt  von  mehr  als  0,o>  pCt.  macht  es  kaltbrüchig“  (!)  . . 
kohlehaltige»  Eisen  (Gusseisen,  Stahl)  aber  bleibt  magne- 
tisch und  kann  durch  Bestreichen  in  einen  kräftigen  Magneten 
verwandelt  werden.  — 11.  „Das  Gusseisen  (Roheisen)  ist  eine 
Verbindung  von  Eisen  mit  Kohlenstoflf  (2,5  bis  5,s  pCl.),  Si- 
licium und  Stickstoff  (!);  ausserdem  enthält  es  noch  (im- 
mer?) geringe  wechselnde  Mengen  von  Schwefel,  Phosphor,  Ar- 
senik, welche  als  Verunreinigungen  betrachtet  werden  müssen.“ 
(Also  kein  Mangnn?)  Das  Spiegeleisen  ist  sehr  hart  und 
spröde,  hat  eine  silberweisse  Farbe  und  einen  krystalliui- 
s eben  Bruch  (sieht  also  aus  wie  Zinn?);  es  enthält  von  allen 
Gusseisensorten  die  grösste  Menge,  KohlenstolT  (FeC),  (ist  alter 
doch  ebenfalls  eine  Verbindung  mit  Silicium,  Stirkstoft'  etc.?). 
Da»  gewöhnliche  weisse  Roheisen  enthält  etwas  weniger  Kohlen- 
stoff (FecC)  (?).  Dasselbe  ist  etwas  weicher  und  hat  einen 
körnigen  Bruch  (nicht  auch  häutig  einen  strahligen?).  .Das 
graue  Roheisen  ...  ist  weicher  als  die  beiden  ersten  Sorten 
und  nicht  spröde,  und  wird  zu  Gusswaren  verwendet, 
während  die  Sorten  des  weissen  zur  Darstellung  von  Schmiede- 
eisen und  Stahl  dienen“.  (O  sancte  Bessemer !)  . . . 111.  .Der 
Stahl  nimmt  gleichsam  die  Mitte  zwischen  dem  Roheisen  und 
Schmiedeeisen  ein,  indem  er  nur  0,$  Ins  2 pCl.  Kohlenstoff  ent- 
hält (0,c  bis  2,3  Wedding),  härter  als  Schmiedeeisen,  aber  we- 
niger hart  als  Spiegeleiscn  ist  (?).  und  »ich  daher  durch 
Drehen  und  Feilen  behandeln  lässt.“...  Die  Schmelzbarkeit 
des  Stahls  wird  bei  der  Beschreibung  nicht  erwähnt,  ebenso- 
wenig wie  früher  die  verschiedenen  Schmelzpunkte  der  Roh- 
eisensorten. 

Die  mitgetheilten  Proben  werden  genügen,  um  unseren 
obigen  Ausspruch  zu  motiviren.  Dass  aber  die  .Chemie  in 
der  Werkstatt“  auch  nicht  dein  heutigen  Standpunkte  der  che- 
mischen Technologie  entspricht,  zeigt  sich  ebenso  bald.  Bei 
der  Glaafabrication  (S.  191)  geschieht  der  arsenigen  Säure 
als  Entfärbungsmittel  keine  Erwähnung;  das  durch  Goldoxy- 
dnl  gefärbte  Ruhinglas  wird  nicht  erwähnt  (vergl.  oben  S.  191), 
ebensowenig  das  Uranglas,  wie  denn  auch  nicht  vom  Uebcr- 
fangglas  die  Rede  ist.  Rcgcncrativöfen  finden  wir  nirgends, 
weder  beim  Glase,  noch  heim  Gusstnhl  oder  Zink  erwähnt.  — 
Die  Bereitung  des  schwefelsauren  Natrons  (Sulfat)  im  Grossen 
linden  wir  nicht  beschrieben,  ebenso  wenig  die  Regeneration  des 
Schwefels  au»  den  Sodarürkstäudcn  angedeutet.  In  letzteren 
wird  noch  das  Vorhandensein  von  Schwefelcalciumkulk  „Kalk- 
nulfural“  (kein Druckfehler!)  angenommen  (vergl.  Bd.XIII  d.Z., 
S.  161).  Unter  den  Thonwaren  (S.  195  ff.)  ist  mir  Porzellan, 
Steingut  und  Töpferware  aufgeführt,  aber  nicht  die  Fayence, 
aus  welcher  doch  alles  gewöhnliche  sog.  Porzellan  besteht,  — 
denn  ihre  mehr  oder  weniger  weisse  poröse  Grvindraasse  mit 
durchsichtiger  oder  weisser  Glasur  passt  unter  keine  dieser 
drei  Ahtheilungen.  — Beim  Hohofenprocess  ist  die  Zusam- 
mensetzung der  Schlacken  (Beschreibung  fehlt)  mit  den  Worten 
abgefertigt:  „Die  Schlacken  sind  Gemenge  von  Silicaten  der 


Kalk-  und  Thonerde,  des  Mangan-  und  Eisenoxydu Isü“  — 
Beim  Frischprocess  verbrennt  das  Silicium  zu  Kieselsäure, 
welche  sich  mit  dem  Eisenoxyd  zu  einer  Schlacke  vereinigt. 
Schwelei  und  Phosphor  werden  ebenfalls  oxydirt.  Wie  da« 
Innere  der  Masse  entkohlt  wird,  findet  keine  Erklärung.  Nach 
der  Andeutung  der  mechanischen  Bearbeitung  heisst  es  ein- 
fach; .Während  dieses  Proceases  entweicht  der  Kohlenstoff* 
als  Kohlenoxyd.“  Endlich:  Auch  im  Flammofen  lässt  sich  aus 
dem  Spiegeleisen  ein  guter  Stahl  (Puddclstahl)  erzeugen  ... 
man  besorgt  durch  passende  Zusätze  von  Ga rschlaeke,  sowie 
Verminderung  der  Hitze  gegen  das  Ende  dos  Proccsses  den 
richtigen  Grad  der  Entkohlung.“  — Hiernach  können  wir 
uns  über  die  Besehreibung  des  Iloh-  und  Puddelofens  kaum 
noch  wundern.  Ersterc  ist  ihrer  Kürze  Wegen  geeignet,  um 
als  ein  Beispiel  der  Leistungen  der  „Chemie  in  der  Werkstatt“ 
auf  diesem  Gebiete  zu  gelten.  „Die  Haupttheilc  des  Ofens 
sind:  A Gicht.  B Kernsehacht,  C Kohlensack,  Ii  Rost  (sic!), 
F Gestell.  G Herd,  II  Bodenstein,  1 Rückstein,  M Wallstein, 
O Tütnpelslcin,  P Gebläse,  L Füllung  (schlechte  Wärmeleiter), 
R Gussmantel.“  ( A steht  nicht  nur  in  der  Hoffnung  des 
Gichtthurmes,  sondern  auch  an  beiden  Seiten  im  Rauh- 
gcmäuer;  E steht  im  untcrcu  Theilc  der  Rast,  welche  in  der 
Figur  richtig  als  Schmelzzone  bezeichnet  ist,  und  darüber  fin- 
det sich  im  Raume  unter  dem  Kohlcnsack  noch  «in  1.)  Diese 
mangelhafte  Beschreibung  — wenn  überhaupt  eine  schlecht 
disponirte  Aufzählung  einzelner  Tlieile  diese  Bezeichnung  ver- 
dient, wird  nicht  etwa  durch  eine  grössere  Vollkommenheit 
der  Zeichnung  vompensirt.  Erscheint  cs  doch  u.  A.,  als  reichte 
von  dem  Tiimpelblcch  in  gleich  schräger  Richtung  eine  dünne 
Wand  bis  auf  den  Bodenstein  herab,  durch  welche  der  innere 
Thoil  des  Herdes  von  dem  Vorherd  abgetrennt  wird,  Weieher 
letztere  denn  auch  dem  entsprechend  im  Gegensatz  zu  erste- 
rem  leer  gezeichnet  ist!  — Beim  Frischprocess  ist  nur  das 
Trockenpuddclii  beschrieben  und  illustrirt , wie  es  die 
jetzige  Generation  der  Eisenhüttenleute  vielleicht  noch  vom 
Hörensagen  kennt;  die  chemischen  Vorgänge  heim  Puddeln 
aller  keineswegs  erklärt  (vergl.  oben).  — Bei  einer  solchen 
Behandlung  der  Eisenhüttenkunde  können  wir  nur  annehmen, 
dass  der  Verf.  sein  Buch  gesell  riefen  hat,  bevor  er  Lehrer 
an  der  Gewerbeschule  in  Dortmund  war,  diesem  wichtigsten 
Brennpunkte  der  westfälischen  Eisenindustrie,  und  dass  er 
seitdem  entweder  sein  Buch  oder  die.  Industrie,  also  „die 
Werkstatt“  nicht  mehr  angesehen  hat.  — 

Nach  diesen  Millheilungen  wird  der  Leser  sich  sein  Ur- 
theil  filier  die  „Chemie  in  der  Werkstatt“  schon  gebildet 
haben,  und  es  scheint  uns  daher  überflüssig,  die  letzten  Para- 
graphen, welche  die  „Atotnislischc  Theorie“  enthalten,  noch 
zu  beleuchten.  Ls. 


Sonderbare  Eigenschaft  der  Schiessliatimwolle.  — 

Mit  Versuchen  beschäftigt,  die  Sehiesslmumwolte  durch 
den  elektrischen  Funken  zu  entzünden,  dachte  Bleekrode 
die  Explosion  zu  beschleunigen,  wenn  er  die  Schicsshaum* 
wolle  mit  einer  leicht  entzündlichen  Flüssigkeit  benetzte, 
z.  B.  mit  Schwefelkohlenstoff.  Aber  es  fing  nur  diese  letztere 
Substanz  Feuer,  während  die  Schiessbaumwollc  nicht  explo- 
dirle,  sondern  inmitten  der  brennenden  Flüssigkeit  den  An- 
blick einer  kleinen,  langsam  schmelzenden  Sehneemasse  hot. 

Dieser  Versuch  wurde  öfter  wiederholt,  und  die  Schiess- 
banmwolle  ausser  mit  Schwefelkohlenstoff  auch  mit  Aether, 
Benzin  oder  Alkohol  befeuchtet.  In  allen  Fällen,  wie  man 
auch  die  Masse  entzünden  mochte,  war  das  Resultat  dasselbe: 
man  kann  ohne  Gefahr  seihst  grosse  Massen  Seliiessbaumwolle 
anwenden. 

Diese  Wirkung  kann  nieht  der  Gegenwart  von  Wasser 
zngeschriebeu  werden;  denn  man  kann  Schwefelkohlenstoff 
oder  Benzin  anwenden , welche  keine  Spur  von  Wasser  ent- 
halten. Vielmehr  liegt  die  Erklärung  dieses  eigenthümlichen 
Verhaltens  der  so  leicht  explndirhnren  Substatix  in  den  vom 
Prof.  Abel  ermittelten  Thutsachen  über  die  Verbrennung 
der  Seliiessbaumwolle  (vergl.  S.  260  d.  Bds.).  Derselbe  hat 
nämlich  gefunden,  dass,  wenn  die  Gase,  welche  bei  der  er- 
sten Einwirkung  der  Wärme  auf  Schiesshamnwolle  sich  ent- 
wickeln, selbst  dir  eine  sehr  kurze  Zeit  verhindert  sind,  das 
entzündete  Ende  der  Sehiesshauiiiwolle  vollständig  einzuhüllen, 
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die  Entzündung  derselben  nicht  weiter  stattfinden  kann.  Und 
da  es  die  bei  ihrer  Verbrennung  entstehende  verhältnissmüssig 
hohe  Temperatur  ist,  welche  die  schnellere  und  vollständigere 
Verbrennung  der  Scliiessbaum wolle  veranlasst,  so  macht  das 
momentane  Verlöschen  der  Gase  und  die  fortwährende  Ent- 
ziehung von  Warme,  wenn  die  Gase  von  dem  Orte  des  Bren- 
nens entweichen,  es  unmöglich,  dass  die  Schiessbaum  wolle 
anders  als  unvollkommen  und  langsam  verbrenne,  wobei  sie 
eine  ähnliche  Umwandlung  erleidet,  wie  bei  der  Destillation. 

Man  kann  diese  sonderbare  Eigenschaft  zur  Sicherung 
der  Schiessbaumwolle  gegen  Feuersgefahr  verwerlhcn.  Man 
bedeckt  sic  mit  einer  Schicht  von  Schwefelkohlenstoff  oder 
Benzin,  die  man,  wenn  man  die  Schiessba  um  wolle  braucht, 
abdnnsten  kann. 

(.Fhilosophical  Magazine“,  Januar  1871 ; .Naturforscher“, 
1871,  No.  20.)  Ls. 

Chemische  Technologie. 

Gasbeleuchtung  und  Gasverbrauch  zur  Belehrung  für 
Uasconsumenten,  bearbeitet  von  Lothar  Diehl,  Gnaingenieur 
in  München,  und  H.  W.  II.  Ilgen,  Gas werksver Walter  in 
Grünstadt.  Umschrift  des  Vereines  derGusfachmänncr  Deutsch- 
lands. 69  S.  ’ Essen.  J.  Büdekcr.  — 

Der  Verleger  Iheill  in  der  Vorrede  mit,  dass  der  Verein 
der  Gasfachmänner  Deutschlands  auf  seiner  int  Jahre  1865 
zu  Braunschwcig  abgehobenen  Versammlung  einen  Frei»  von 
250  Tlilrn.  für  die  beste  populäre  Abhandlung  über  Gas- 
beleuchtung und  Gasverbrauch  zur  Belehrung  für  Cousumenten 
nusgesetzt  hübe  und  die  Hilm.  Diehl  und  Ilgen  nach  dem 
Urtheile  der  Preisrichter:  G.  Fühndrich,  W.  Kümmel  und 
W.  Oechelhfiuser,  den  Preis  erhalten  hätten.  Die  Ver- 
fasser hätten  nun,  um  einem  ausdrücklichen  Wunsche  der 
Preisrichter  zu  genügen,  auf  Grand  ihrer  beiderseitigen  Manu- 
scripte  eine  neue  Schrift  gemeinsam  bearbeitet  und  solche  zur 
Verbreitung  unter  den  Gusconsumcnten  Deutschlands  in  Druck 
erscheinen  lassen.  Allen  für  die  Gasconsuinenten  wichtigen 
Neuerungen  sei  in  dieser  Schrift  Rechnung  getragen  worden. 

Die  Verfasser  handeln  in  drei  Abtheilungen  ihre  Auf- 
gabe ah: 

1)  Geschichte  der  Gasbeleuchtung. 

2)  Wie  stellt  man  Leuchtgas  dar  und  welche  Eigenschaften 
muss  es  besitzen  ? 

3)  Verwendung  des  Leuchtgases. 

Seite  2 begegnen  wir  gleich  einem  interessanten  Irrthurne. 

Es  heisst  dort:  „J.  A.  Winzler,  ein  Hofrath  aus  Znaim  in 
Böhmen,  Itesnss  die  erforderlichen  Eigenschaften,  um  als  un- 
ermüdlicher Kämpfer  für  die  neue  Erfindung  eilizutrctcn. 
Nach  vierjähriger  Thärigkeil  gelang  es  ihm,  im  Jahre  1808 
einige  Gaslaternen  in  London  aufstellen  zu  dürfen,  1810  bil- 
dete er  eine  Gasbeleuchtungs-Gesellschaft,  die  unter  dem  Na- 
men „Chartcred- Gas -Company“  vom  Parlament  bestätigt 
wurde  etc.“  Der  Mann  ltiess  nicht  J.  A.  Winzler,  sondern 
F.  A.  Winzler,  war  kein  Böhme,  sondern  ein  Westfale,  und 
hat  nicht  1H08,  sondern  schon  1807  zum  Geburtstage  des 
Königs  eine  Strassenseite  not  Gas  erleuchtet.  In  Znaim  bat 
allerdings  auch  ein  Mann  gelebt,  welcher  sich  fiir  die  Gns- 
tcclmik  interessirtc,  allein  derselbe  hiess  Andreas  Zacha- 
rias Winzler  und  war  nicht  llofrath,  sondern  Salpeter- 
fnbriennt.  Er  gnh  im  Jahre  1803  ein  Buch  über  die  Theriuo- 
lampe  heraus,  in  welchem  er  schon  auf  das  Verbrennen  von 
Leuchtgas  in  sauerstoffreicherer  Luft  hinwies.  Es  hat  endlich 
auch  einen  Hofrath  gegeben,  der  ein  recht  schlechtes  Buch 
über  die  Therrnolampe  geschrieben  hat;  doch  schrieb  sich 
derselbe  nicht  Winzler,  sondern  Wen  zier,  lebte  nicht  in 
Znaim,  sondern  in  Pnssan. 

Seile  3 finden  wir  folgende  Stelle:  .Man  hat  wol  ver- 
sucht, die  Braunkohle,  Holz,  Torf,  Thcer,  Fett,  Petroleum- 
rückstände und  Oel  aller  Art  zur  Gasbereitung  zu  benutzen, 
allein  mit  nur  localem  Erfolg,  da  alle  diese  Stoffe  im  Grossen 
und  Ganzen  zu  kostspielig  sind.“  Hiermit  bat  wol  dem  Ver- 
langen des  Verlegers,  allen  wichtigen  Neuerungen  Rech- 
nung zu  tragen,  entsprochen  werden  sollen.  Sonst  fanden  wir 
nur  Altes  und  Veraltetes.  Die  Verfasser  halten  sich  aus- 
schliesslich an  das  Steiukoldengas.  Wir  hätten  indessen  er- 
wartet, dass  über  Petroleum-,  Erdöl-,  Mischgns,  Gas  aus  böh- 


mischer Braunkohle  etc.  in  gemeinverständlicher  Weise  ge- 
handelt worden  wäre.  Hirzel  und  seine  Agenten  machen 
zur  Zeit  den  grossen  Consumenten  die  Entscheidung  darüber 
sehr  schwer,  ob  sie  Gas  aus  der  städtischen  Gasanstalt  ent- 
nehmen oder  ob  sie  für  ihren  Bedarf  eine  Fcttgasanstnlt  bauen 
sollen.  Eine  populäre  Darlegung  dieser  Frage  hat  für  den 
Laien  mehr  Werth,  als  eine  voluminöse  Beschreibung  des  Gas- 
zählers ohne  Zeichnung. 

Wir  verkennen  nicht,  dass  die  Verfasser  sich  redlich  be- 
müht haben,  im  zweiten  Abschnitt  den  allgemeinen  Gang  der 
Gasfahrication , unter  Weglassung  also  aller  den  Laien  nur 
verwirrenden  Specialien,  in  fasslicher  Weis«  darzustellen;  — 
allein  wir  vermissen  hei  der  Behandlung  des  Hauptthemas 
.Verwendung  des  Leuchtgases“  alles  das,  was  dem  Laien 
wirklichen  Nutzen  bringen  kamt.  Der  Laie  will  offenbar  aus 
dem  Buche  lernen,  wie  er  Leuchtgas  zweckmässig  verwenden 
könne.  Zu  einer  Lectüre  in  den  Mussestuiidcn  wird  er  das 
Büchlein  nicht  wühlen.  Du  war  es  entschieden  nolhwendig, 
dass  die  Verfasser  in  einem  besonderen  Capilel  die  grossen 
Unvollkommenheiten  an  den  Gasaulagen  besprochen  hätten; 
dass  sic  dargetbnu  hätten,  wie  eine  Roliranlnge  zwick  massig 
ausgeführt  werde,  wie  man  die  Flammen  zu  vertkeilen  habe, 
um  das  erzeugte  Liebt  vortheilliaft  auszunutzen:  in  welchen 
Fällen  man  um  dieses  wesentlichen  Zweckes  willen  offene,  in 
welchen  Scbalenbrenner,  in  welchen  Argnudbrenner  ntizuwen- 
den  habe;  welche  Rücksichten  auf  die  Färbung  der  Wände 
zu  nehmen  sind;  welche  Umstände  in  dum  einen  Falle  matt 
geschliffene,  in  dem  linderen  Milchglasschalen  oder  Glocken 
erfordern  und  welche  Form  den  Schalen  unter  den  verschie- 
denen verkommenden  Fällen  zu  geben  ist;  vor  allen  Dinget), 
wie  dem  Uebelstandc  zu  bcgegucn  ist,  dass  das  Leuchtgas, 
trotzdem,  dass  es  das  billigste  Beleuchtungsmaterinl  ist,  wenn 
die  Kosten  der  Lichteinbeit,  einer  Kerze,  verglichen  werden, 
dennoch  hinsichtlich  der  Gesnmmtkostcn  eines  der  thenersten 
Bclcuchlungsmaterialien  ist,  und  der  Wunsch,  durch  Erspar- 
nisse in  den  fortlaufenden  Ausgaben  für  Leuchtstoff  und  Unter- 
haltung dns  Anlagekapital  für  die  Rohrleitung  etc.  zu  amorti- 
siren,  sich  selten  erfüllt. 

Das  Capilel  über  Brenner,  über  die  Entstehung  des  Lichtes 
in  der  Flamme,  über  die  Frage,  wie  der  höchste  Nutzeffekt 
zu  erzielen  sei,  hat  am  wenigsten  unseren  Beifall.  Offenbar 
unrichtig  ist  die  S.  44  N.  11.  Schilling  zugeschriebenc  Be- 
hauptung: .der  Schnittbrcnner  eigne  sich  mehr  für  kohlen- 
stoffreiclieres,  der  Lochbrenner  (Ein-  und  Zwc-ilocbbrenner)  da- 
gegen mehr  für  kohlenstoflarmeres  Gas."  Die  Sache  liegt 
gerade  umgekehrt.  Aber  auch  dies  ist  nicht  ganz  richtig. 
Der  Zweilochbrenner  ist  an  sieb  ein  ganz  unvollkommener 
Brenner,  uml  auch  für  reiches  Gas  kann  dem  Schnittbrenuer 
eine  solche  Form  gegeben  werden,  dass  er  einen  höheren 
Nutzeffect  liefert  als  jener. 

Seite  45  wird  behauptet:  .Der  dunkle,  untere  Thcil  der 
Flamme  ist  fast  nur  unverhramites  Gas  von  niedriger  Tem- 
peratur.“ Das  ist  brennender  Wasserstoff. 

Ebendaselbst:  .Es  ist  nun  leicht  zu  erkennen,  wenn 
der  Druck,  unter  welchem  das  Gas  ausströmt,  ein  hoher  ist, 
dass  dann  nicht  allein  die  Zone  des  imverbrtuintcu  Gases  und 
dns  blaue  Liebt  grösser  sind,  sondern  auch,  dass  die  eigent- 
lich leuchtende  Zone  der  Flamme  kleiner,  die  Flamme  somit 
von  geringerer  Leuchtkraft  ist.“  Wir  vermögen  dies  nicht 
leicht  zu  erkennen.  Nach  unserer  Vorstellung  steigert 
sich  mit  dem  höheren  Drucke  auch  die  Diffusion  des  Gases 
in  die  atmosphärische  Luff  und  umgekehrt  der  Luft  in  den 
brennenden  Gasstrom.  Daher  nähert  sich  der  Verbrennongs- 
process  dem  liei  der  Kochflamme.  Wir  verwerfen  deshalb 
auch  den  sogenannten  Sparbrenner  nicht  so  unbedingt  wie  die 
Verfasser,  wenn  der  Sparer  den  in  der  Rohrleitung  etwa  vor- 
handenen überschüssigen  Druck  vermindert,  wol  aber  dns 
ülHTtriebene  Lob  und  die  Anwendung  umständlicher,  buld 
versagender  Mittel  zur  Erreichung  des  sehr  einfachen  Zweckes. 
Einfache,  billige  Brenner  mit  selbstthätigcr  Druckrcguliriing 
fehlen  der  Gastechnik  leider  noch.  Diese  würden  voll- 
kommene Sparbrenner  sein.  Im  Ucbrigcn  ist  das  Unter- 
nehmen, den  Lichte rzengungäproccss  populär  aiiscinandcrsetzcn 
zu  wollen,  ein  ganz  vergebliches.  Wie  wir  die  Dinge,  tnit 
denen  wir  täglich  umgehen,  geneigt  sind  viel  weniger  zu  be- 
achten, als  die  ferner  liegenden,  so  geht  cs  im  Allgemeinen 
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auch  der  Wissenschaft.  Das  Kohlenstofflicht  ist  so  alt  wie 
die  Menschheit,  dennoch  keimen  wir  die  Vorgänge  inj  Inneren 
einer  Flamme  weniger,  als  die  Arbeit  der  nicht  ein  Jahrhundert 
alten  elektrischen  Batterie. 

Seite  63:  „Der  Einfluss  des  Gaslichtes  auf  die  Gesund- 
heit ist  erwiesenennussen  nicht  nachtheiliger  wie  die  Anwen- 
dung sonstiger  Leuchtstoffe.*  — Ja,  wenn  das  Gas  rein  ist 
von  gesnndheitsgefShrlichcn  Beimengungen.  Leider  lassen  in 
dieser  Beziehung  die  Gasanstalten  in  den  Wintermonaten  viel 
zu  wünschen  übrig.  Doch  sind  die  Steinkuhlengas-Anstalten 
noch  immer  sorgsamer  als  die  Petroleumgas  - Anstalten , bei 
welchen  eine  eigentliche  Reinigung  für  überflüssig  erachtet 
wird. 

Wir  können  unser  Urthcil  über  dio  vorliegende  Schrift 
nur  dahin  zusammenfassen,  dass  die  Verfasser  trotz  des  an- 
erkannten Preises  ihre  Aufgabe  nicht  gelöst  haben. 

F. 


Eisenbahnwesen. 

Stimmen  Über  schmalspurige  Eisen  bahnen,  heraus- 
gegeben von  W.  v.  Nördling,  k.  k.  llol'rulh  im  österreichi- 
schen Handelsministerium.  99  S.  gr.  6.  Wien,  Lehmann  & 
Wcntzcl.  — 

Jedermann,  der  sich  für  secundäre  Eisenbahnen  intcressirt, 
wird  es  zeitgemäss  linden,  dass  eine  Autorität,  wie  der  Ver- 
fasser, auch  seine  Ansicht  über  die  Sache  an  die.  Oeflentlich- 
keit  bringt.  Die  vorliegende  Schrift  enthfilt  eine  Sammlung 
von  Stimmen  über  den  besagten  Gegenstand,  welche  alle  mehr 
oder  weniger  l'ut  die  Einführung  von  schmalspurigen  Eisen- 
bahnen sich  aussprechen.  ln  den  französischen  Berichten  und 
Abhandlungen  von  A.  Thirion,  E.  Flnchat,  W.  Nörd- 
ling (damals  Ober-Ingenieur  der  Orleans-Ceiitralbabnen),  I van 
Flnchat,  Moli  nos  & Prounier  werden  ausser  allgemeinen 
Aeusserungen  den  deutschen  Ingenieuren  mehr  oder  weniger 
bekannte  Beschreibungen  der  frunzösichen  secundüren  Bahnen 
gegelnm.  Es  folgen:  ein  Lütticher  Bericht  uus  der  .Zeitung 
des  Vereines  deutscher  Eisenbnhnvenvallungen“,  ein  Prospcct 
der  Industrie-,  Forst-  und  Montau- Eiseuhahngesellschaft  in 
Wien,  ein  Bericht  au  das  italienische  Bautenministerium,  und 
eine  Eingabe  an  das  österreichische  Handelsministerium  filier 
das  Fairlie-Syatera  mit  des  Verfassers  Gutachten  darüber. 
Der  Bericht  von  FeliceSliglia  an  das  italienische  Ministerium 
enthält  zahlreiche  Angalien  über  schmalspurige  Bahnen  in 
Russland  und  allen  Welttheileu.  Seitdem  steigt  das  Interesse 
für  solche  Anlagen  täglich,  und  der  Verfasser  bemerkt  mit 
Recht,  dass  die  Bewohner  der  neuen  Welttheile  mit  wahrhaft 
kindlichem  Vertrauen  und  jugendlichem  Feuer  auf  einer  Bahn 
vorwärts  schreiten,  an  deren  Eingangspforte  das  greise,  ge- 
lehrte Centraleuropa  nun  schon  seit  zehn  Jahren  nachdenk- 
lich steht,  ln  seinem  Gutachten  über  Fairlie’a  System 
spricht  sich  der  Verfusser  in  dem  Sinne  aus.  dass  die  schmal- 
spurigen Bahnen  allein  im  Stande  sind,  das  Problem  der  Vici- 
uallmhuen  ökonomisch  zu  lösen,  und  dass  ausserdem  kein 
Land  Europas  mehr  als  das  gebirgige  Oesterreich  für  seine 
Vicinalbalilicn  auf  tlie  schmale  Spur  angewiesen  ist.  Bezüg- 
lich der  Fairlie  schen  Locomotivc  betrachtet  es  der  Ver- 
fasser als  ein  versprechendes  Ereigniss  im  Eisenbahnwesen 
und  uls  ein  Glück  für  Oesterreich,  wenn  Fairlie  im  Inter- 
esse seines  Systems  die  Concessiou  für  eine  schmalspurige 
Bahn  übernehmen  wollte.  Soweit  Referent  uus  eigener  An- 
schauung hier  urtheilen  kann,  eignet  sich  die  Fairlie  'sehe 
Locomotivc  für  im  Verhältniss  zum  Radius  resp.  der  Spur- 
breite sehr  lange  Züge,  wenn  sie  schnell  gefahren  werden 
sollen,  wie  es  z.  B.  auf  der  Festiniogbahn  der  Fall  ist;  für 
solche  Fälle,  wie  z.  B.  die  Brölthalhahu  zeigt,  ist  eine  kleine 
zweiachsige  Locomotivc  des  bekannten  Typus  von  Carlsrnhe 
oder  Creuzot  noch  immer  vortheilhafter.  Es  dürfte  daher 
noch  zweifelhaft  sein,  ob  Oesterreich  mit  der  Annahme  des 
Fairlie  - Systems  sich  einen  solchen  Ruhm  erwerben  wird, 
wie  früher  mit  der  Scimneringbuhn. 

Die  Verlagsbuchhandlung  vordient  wegen  der  passenden 
Ausstattung  alles  Lob. 

L.  V. 


Hüttenwesen. 


Verarbeitung  des  Kupfersteins  durch  den  Bessenter- 
process.  (Schluss  von  S.  391.)  — 

Die  Versuche  hinsichtlich  der  Anreicherung  des  Kupfer- 
Steins  unter  gemeinschaftlicher  Einwirkung  von  Luft 
und  Wasserdampf  gaben  keine  genügenden  Resultate.  Bei 
dem  einen  Versuche  wurde  der  Wasserdampf  während  der  ganzen 
Operation  eingeblasen;  bei  dem  anderen  nur  zeitweise.  Die 
Dampfpressung  war  ll)  bis  12  Pfd.  (0,t  bis  0,m  Kilogrin.).  Die 
äusseren  Kennzeichen  der  Arbeit  waren  dieselben  wie  beim 
gewöhnlichen  Luftei iililasen,  nur  dass  die  Aussehleuderungen 
häufiger  und  das  Erkalten  der  Schlacken  früher  vor  sich 
gingen.  Die  Operationen  wurden  nach  10  bis  15  Minuten  be- 
endigt, gleich  nach  dem  Wechsel  der  Flammenfarbe.  Die 
erzeugten  Producte  enthielten: 

1.  Versuch:  2.  Versuch: 


Cu  63, z pCt. 
Fe  1 7 
S 19  - 


66, t pCt. 
12  - 
18  - 


Bei  Anwendung  von  Luft 
Setzung  der  Producte  gewesen: 
Cu  75  pCt. 

S 22  - 
Fe  3 - 


allein  wäre  die  Zusammen- 

30  pCt. 

20  - 
0 - 


Diese  Producte  könnten  durch  folgende  Formeln  ausge- 
drückt werden: 


für  den  ersten  Versuch:  Cus S -t-  O.s  FeS  *+•  0,<  Fe, 
für  den  zweiten  Versuch:  CusS  -t-  0,o»  FeS  -+-  0,3  Fe. 

Wahrscheinlich  bildet  das  freie  Eisen  eine  Legirung  mit 
dein  Kupfer,  wenn  man  nach  der  Farbe  der  metallischen  Aus- 
scheidungen des  Kupfers  im  Stein  urtheilen  will.  Der  Kupfer- 
gchalt  der  Schlacken  betrug  l)«im  ersten  Versuch  9,i  pCt., 
beim  zweiten  6,4  pCt,  was  einem  Kupferahgang  von  16  bis 
13  pCt.  entspricht.  Der  grössere  Kupferabgang  liegt  wahr- 
scheinlich in  einer  grösseren  Menge  der  cingehüllten  Stein- 
theilc  in  den  Schlacken,  da  in  den  beiden  Versuchen  das  Ver- 
dicken und  Erkalten  der  Schlacken  viel  früher  und  stärker 
vor  sich  ging.  Das  Aenssere  des  erzengten  I’roductes  ent- 
sprach vollkommen  der  inneren  Zusammensetzung,  deun  der 
Stein  war  von  derber,  etwas  krvstallinischer  Beschaffen  heit, 
im  Bruche  zeigten  sich  häufig  längliche  Drusen  mit  einer  me- 
tallischen Ausfüllung  derselben,  von  gelblich  rot  her  Farbe, 
wahrscheinlich  eine  Verbindung  von  Cu  und  Fe,  welche  durch 
den  Wasserstoff  aus  den  entsprechenden  Oxyden  reducirt  wur- 
den. Die  Schlucken,  im  Ganzen  23  und  25  Pud  (414  und 
und  450  Kilogrin.),  hatten  eine  schwarze  Farbe  und  waren 
reich  an  Stein. 

Das  ungünstige  Resultat  dieser  zwei  Versuche  lässt  die 
Verarbeitung  des  Kupfersleins  durch  überhitzten  Wasser- 
dampf als  eine  Sache  der  Unmöglichkeit  erscheinen,  weil 
dubei  die  Retortentemperatur  zu  niedrig  ist,  um  eine  thätige 
Keaetion  zwischen  Wasserdampf  und  den  Schwefelverbindungen 
von  Eisen  und  Kupfer  hervorzubringen.  Nach  den  Versuchen 
von  Regnaul  t ist  eine  starke  Weissglühhitze  dazu  erforder- 
lich, um  hei  dem  Durchstrümen  von  Wasserdampf  durch  Cu 2 S 
metallisches  Kupfer  auch  nur  in  geringen  (Quantitäten  zu  er- 
halten; bei  geringeren  Temperaturen  ist  eine  Keaetion  kaum 
wahrnehmbar.  Die  Temperatur  in  der  Retorte,  sogar  l>ei 
einem  Ueberschuss  von  Sauerstoff,  d.  h.  bei  stark  compri- 
mirter  Gebläseluft,  kann  aber  nicht  bis  zu  dem  genannten  llitz- 
grade  steigen;  um  so  mehr  wird  dies  der  Fall  sein  beim  Eiu- 
biosen  von  blossem  Wasserdampf  wegen  seiner  grossen  Wärme- 
capacität.  Selbst  wenn  es  gelingen  würde,  den  Dampf  bis  zu 
etwa  1000°  C.  zu  erwärmen,  so  würde  in  der  Retorte,  durch 
Einwirken  desselben  auf  CusS  und  FeS,  sich  ausser  HS  auch 
noch  H bilden,  welches  Cu  und  Fe  aus  deren  Oxyden  redu- 
ciren  würde  und  dann  könnten  wir  ein  Product  erhalten  Ton 
einer  Zusammensetzung  nCu5S  -t-  n'I'eS  -t-  n"Fe,  welches 
einer  weiteren  Benrlieitung  bedürfte;  auch  würde  das  Ueher- 
hitzen  des  Dampfes  bedeutende  Kosten  verursachen. 

v.  Jossa  und  Laletin  sind  daher  der  berechtigten  An- 
sicht, dass  die  Anwendung  von  Wasserdumpf  allein  oder  mit 
der  Luft  weder  in  ökonomischer,  noch  in  anderer  Hinsicht, 
einen  Nutzen  bringen  kann. 
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Die  weitere  Verarbeitung  des  bei  allen  Versuchen  er- 
zeugten Productes  geschah  im  Spleissofen,  um  die  Fällig- 
keit des  CnsS  -4-nFeS  zu  ermitteln,  sich  entweder  auf  Schwarz- 
oder auf  Spleisskupfer  verarbeiten  zu  lassen  und  dabei  den 
Aufwand  an  Brennmaterial , Zeit  und  Metallverlust  zu  be- 
bestimmen. 

Zu  diesem  Zwecke  wurde  ein  grosser  Gasflnmmofen,  wel- 
cher zum  Roheisenguss  bestimmt  ist,  als  Spleissofen  nach  den 
Bogolowski’scbcn  Dimensionen  mit  zwei  Formen  zugesellt, 
in  welchem  60  Pud  (1080  Kilogrm.)  des  nngereicherten  Pro- 
ductes verarbeitet  wurden.  Es  ergaben  sieh  folgende  Re- 
sultate: 

Das  (Einschmelzen  des  Productes  dauerte  4 Stunden. 

Die  Arbeit  selbst  dauerte  7 Stunden,  wobei  zweimal 
Schlacke  gezogen  und  zweimal  gekoeht  wurde. 

An  Holz  wurden  545  Cubikfuss  englisch  (15,6  Cubikmtr.) 
verbraucht. 

Die  Arbeit  lieferte  42  Pud  (576  Kilogrm.)  Kupfer,  wel- 
ches nach  seiner  Qualität  nicht  dem  Schwarz-,  sondern  dem 
Splcisskupfer  von  Bogoslowk  entsprach,  denn  es  hielt  08  pCt. 
Kupfer. 

Der  Kupferabgang  betrug  20  pCt.,  welcher  mit  den  lOpCl. 
vom  Bessemern  im  Ganzen  30  pCt.  ausmacht. 

Rs  war  dies  nur  ein  Versuch  im  Kleinen,  da  der  vor- 
handene «ngereicherte  Kupferstein  nicht  ausreichte,  um  den 
Versuch  zu  wiederholen.  Doch  dürften  bei  einem  grösseren 
Einsatz  von  CuaS  -4-  FeS  in  den  Spleissofen  von  entsprechen- 
den Dimensionen  die  Resultate  dieselben  sein.  Auch  der  Metall- 
abgang würde  geringer  sein,  besonders,  wenn  man  zu  der 
Arbeit  im  Spleissofen  die  Schlacken  vom  Garmachon  zusutzen 
würde. 

Aus  allen  Ergebnissen,  welche  die  ausgeführten  Versuche 
geliefert  haben,  sind  die  Verfasser  zu  folgenden  Schlüssen 
gelangt : 

A.  Dass  das  Bessemern  des  Kupfersteins  bei  Einwirkung 
von  überhitztem  Dampfe  allein  oder  mit  gepresster  Lull,  um 
(Schwarzkupfer  zu  erzeugen,  wol  schwerlich  in  der  Praxis 
möglich  sein  wird. 

B.  Dass  ein  Schwarzkupfererzeugen  in  der  Retorte 
(95  pCt.  Kupfer)  bei  Einwirkung  stark  comprimirter  Gebläse- 
luft, wenn  auch  möglich,  doch  nnvortheilliaft  sein  wird,  sowol 
durch  den  zu  grossen  Kupferlust  als  auch  durch  das  Ansetzen 
des  Kupfers  an  den  Retortenwänden  in  der  Gestalt  von  Ge- 
krätz. 

C.  Dass  trotz  alledem  die  Idee  an  sich  die  grösste  Auf- 
merksamkeit verdient  und  für  die  Praxis  von  grossem  Nutzen 
sein  kann,  wenn  man  sie  zur  Verarbeitung  des  Knpfersteins 
(etwa  von  der  Zusammensetzung  Cu 9 S -t-  3 Fe  S)  unter  fol- 
genden Bedingungen  anwendet: 

1.  Der  Kupfersteiu,  in  den  Schachtöfen  erzeugt,  muss 
gleich  nach  dem  Abstiche  in  die  Retorte  hineingeleitet  wer- 
den, um  das  Umschmelzen  desselben  zu  vermeiden. 

2.  Das  Bessemern  selbst  ist  nur  bis  zu  dem  Zeitpunkte 
zu  treiben,  wobei  man  ein  Product  von  73  bis  80  pCt.  Kupfer- 
gehalt bekommt,  welches  durch  die  Formel  Cua8  -4-  0,n  FeS 
bis  CitjS  ausgedrückt  wird.  Da  die  Erzeugung  eines  Pro- 
ductes von  dieser  Zusammensetzung  sich  durch  besondere 
äussere  Kennzeichen  charakterisirt,  so  wird  es  keine  Schwierig- 
keiten haben,  solch  einen  Process  in  einer  Bessemerretorte 
von  beliebigen  Dimensionen  zu  führen. 

Der  Kupferabgang  beim  Erzeugen  eines  Productes  von 
73  bis  80  pCt.  Kupfer  ist  im  Allgemeinen  nicht  gross  und 
darf  nach  den  Versuchen  10  pCt.  nicht  übersteigen,  da  ein 
Verschlacken  von  Kupfer  im  Beisein  von  FeS  nicht  bedeu- 
tend sein  kann,  weil  FeS  das  Cn,S  vor  der  Oxydation  be- 
wahrt; sogar  die  Schlacken,  welche  CuäO  enthalten,  durch 
die  wechselseitige  Zersetzung  mit  FeS,  geben  FeOSiOa  uud 
Cu.jS.  Bei  den  Versuchen  enthielten  die  Schlacken  an  oxy- 
dirtem  Kupfer  nur  0,6  bis  2 pCt.,  das  übrige  Kupfer  befand 
sich  im  Stein,  welcher  in  den  Schlacken  eingehüllt  war;  doch 
kann  die  Menge  des  Steins  auch  nicht  gross  sein,  wenn  man 
zur  rcchteu  Zeit  die  Schlacken  abzieht  und  die  Operation 
bald  nach  der  grünen  Färbung  der  Flamme  unterbricht.  Das 
Gesammtqunutuin  des  Kupfers,  sowol  des  oxydirten,  als  des- 
jenigen im  Stciue,  darf  2 bis  3 pCt.  nicht  übersteigen. 

Das  Product,  welches  mau  bei  der  angcrathenen  Ope- 
XYL 


ration  erhält,  findet  sich  weder  in  Bogoslowsk,  noch  in  anderen 
Kupferhütten,  welche  schwefelhaltige  Kupfererze  verarbeiten. 
Nur  in  Wales  kommt  es  als  weisscr  Stein  vor,  welcher 
nach  Le  Play  vollkommen  der  Zusammensetzung  Cua S ent- 
spricht, wobei  der  Gehalt  des  oxydirten  Kupfers  gewöhnlich 
1 pCt.,  selten  2 pCt.  betragt. 

Während  des  Bcssemerns  ist  es  zweckmässig,  bei  jeder 
Puusu,  z.  B.  Schlackcnzichcn,  Düsenreinigen  etc.  aus  der  Re- 
torte vermittelst  eines  kleinen  Löffels  eine  Probe  von  Stein 
und  Schlacken  zu  nehmen,  um  nach  deren  äusseren  Kenn- 
zeichen über  ihre  innere  Beschaffenheit  urtheilen  zu  können. 

3.  Das  beim  Bessemern  erhaltene  Product,  CuaS  -+• 
0,uFeSbis  CujS,  muss  im  Spleissofen  auf  Splcisskupfer  mit 
98  pC’t.  Kupfer  vorurbeitot  werden.  Die  Kosten  dieser  Ope- 
ration werden  nicht  höher  sein  als  diejenigen  in  Bogoslowsk 
bei  Verarbeitung  des  Schwarzkupfers  auf  Splcisskupfer  in 
Folge  der  Geschwindigkeit,  mit  welcher  bei  den  Versuchen 
das  Product  Cua  S -4-  0,1  F'eS  sich  ge  rat!  e auf  Spleisskupfer 
verarbeiten  liess.  Auch  die  Zeit,  welche  dazu  erforderlich 
ist,  wird  nicht  über  24  Stunden  dauern,  besonders  wenn  der 
Spleissofen,  nicht  zwei,  sondern  mehrere  Formen  haben  wird. 
Der  Kupferabgang  bei  dieser  Arbeit  wird  20  pCt.  nicht  über- 
steigen, denn  wenn  bei  den  Versuchen  im  Kleinen  mit  60  Pud 
(108(1  Kilogrm.)  die  Dauer  15  Stunden  und  der  Kupferabgnng 
20  pCt.  war,  so  müssen  liei  einer  Arbeit  im  Grossen  und  bei 
einem  vollkommen  gut  construirton  Spleissofen  die  Zeit  und 
der  Metallabgang  die  erwähnten  Zahlen  nicht  nur  nicht  über- 
steigen, sondern  vielmehr  geringer  sein.  Die  dabei  erhaltenen 
sehr  reichen  Kupferschlacken  kommen  zum  Erzschmelzen  und 
werden  dazu  dienen,  den  Kupferstein  nnzureichern. 

5Venn  man  also  auf  diese  Weise  den  Besscmorprocess 
zur  Verarbeitung  des  Kupfersteins  anwendet,  so'  kann  man 
mit  gutem  Erfolge  statt  der  gewöhnlichen  drei  besonderen  Ar- 
beiten, nämlich:  a)  des  Kupfersteinröstens,  b)  der  Verarbei- 
tung des  gerösteten  Kupfersteins  im  Spleissofen  auf  Sehwarz- 
kupfer  mit  95pCt.  Kupfer  und  c)  der  Verarbeitung  des  Schwarz- 
kupfors  in  demselben  Ofen  auf  Spleisskupfer  mit  98pCl.  Kupfer, 
uur  zwei  Operationen  anwenden,  nämlich:  a)  die  Anreicherung 
des  Knpfersteins  in  der  Retorte  durch  stark  comprimirte  Ge- 
bläseluft und  b)  die  Verarbeitung  des  erhaltenen  Productes 
(CuaS  -4-  0,1  FeS)  auf  Splcisskupfer. 

Die  Ilauptvortheile,  welche  die  neue  Methode  gegen  die 
alte  Bogolowskische  darbietet,  besteht  in  Folgendem: 

1.  Zeitgewinn.  In  Bogoslowsk  werden  gewöhnlich 
450  Pud  (8100  Kilogrm.)  Kupferstein  in  einem  Spleissofen  auf 
Schwarzkupfer  verarbeitet,  und  diese  Arbeit  dauert  4J  Tage; 
die  Verarbeitung  des  Schwarzknpfore  auf  Spleisskupfer  in  dem- 
selben Ofen  dauert  ausserdem  einen  ganzen  Tag  Bei  dem 
neuen  Verfahren  würde  dasselbe  Quantum  von  Kupferstein  in 
der  Retorte  in  drei  Einsätzen  von  1 j bis  2 Stunden  ein  jeder 
bis  zum  Producte  Cu.j  S -4-  n FeS  in  nur  einem  Tage  verar- 
beitet, also  würde  man  dabei  44  Tage  oder  9 Arbeitsschichten 
ersparen.  Die  Verarbeitung  des  Productes  auf  Spleisskupfer 
würde  einen  Tag,  d.  h.  eben  so  viel  wie  bei  dem  alten  Ver- 
fahren duuern.  Die  langwierige  Rüstarlieit,  mit  dem  Hin-  uud 
llerscbleppen  des  Kupfersteins  nach  den  Röststutten  und  zurück, 
fällt  ganz  weg. 

2.  Breit  n matcr  ialerspa  rung.  Dieselbe  erstreckt  »ich 
bis  auf  40  pCt.  Holz. 

3.  Ersparung  von  Arbeitslöhneu,  welche  bei  dem 
neuen  Verfahren  bis  gegen  50  pCt.  beträgt. 

Um  eine  bessere  Ücbersiclit  aller  Vortheile,  welche  die 
neue  Methode  darbietet,  zu  geben,  werden  von  den  Verfassern 
annähernd  alle  Ausgaben  aufgezählt,  welche  zur  Erzeugung 
von  einem  Pud  Spleisskupfer  nach  der  neuen  Art  nöthig  sind, 
und  dann  mit  den  Ausgaben  verglichen,  welche  in  Bogoslowsk 
gewöhnlich  gebraucht  werden.  , 

Die  Kupferhütte  Bogoslowsk  besitzt  für  das  Erzschmelzcn 
zwei  Rachen  c'sche  Schachtöfen,  welche  jährlich  90  bis 
100,000  Pud  (1,620,000  bis  1 ,800,000  Kilogrm.)  Kupferstein 
erzeugen,  wobei  das  tägliche  Ausbringen  für  jeden  Ofen 
300  Pud  (5400  Kilogrm.)  Kupferstein  ausmacht. 

Wenn  man  als  Rotorteneinsatz  150  Pud  (2700  Kilogrin.) 
Kupferstein  und  in  jeder  Retorte  täglich  nicht  weniger  als 
zwei  Operationen  annimmi,  was  gar  keine  Schwierigkeiten 
haben  wird,  so  ergiebt  sich,  dass  für  die  Verarbeitung  vou 
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600  Pud  (10,800  Kilogrm.)  Kupferstein,  zwei  Retorten  im  Gimge 
sein  müssen,  in  welchen  täglich  an  100  Pud  (1800  Kilogrm.) 
Kupferstein  mehr  verarbeitet  werden,  als  jetzt  in  den  Splciss- 
öfen  von  Bogoslowsk.  Dabei  werden  600  Pud  (10,800  Kilo- 
gramm) Kupierstein  (Cu4S  -t-  FeS)  210  Pud  (8780  Kilogrm.) 
ungereicherlen  Stein  (CusS  ■+■  0,lFcS  bis  CuoS)  zu  73  bis 
80  pCt.  Kupfer  und  gegen  400  bis  450  Pud  (7200  bis  8100  j 
Kilogrm.)  Schlacken  von  2,s  bis  3 p(’t.  Kupfer  geben.  Der 
Kupferstein  muss,  ohne  Umscbnielzen,  d.  h.  aus  dein  Schacht- 
ofen direct  in  die  Retorte  hiucingcleitet  werden.  Der  Kosten- 
aufwand für  die  Verarbeitung  von  300  Pud  (5400  Kilogrm.) 
Kupferstein  in  einer  zwölfstündigen  Schicht  boi  zwei  Opera- 
tionen bestellt: 

n)  Bei  der  Arbeit  in  zwei  Retorten. 

1)  Schmelzer  1 Schicht  zu  50  Kop.  ...  50  Kop. 

2)  Arbeiter  2 Schichten  - 35  ...  70  - 

3)  Fuhrmann  ^ Schicht  - 50  ...  25  - 

4)  Holz  Waldklafter  (3,ss  Cubikmeler)  zu  l Rubel  25  Kop. 

Summa  2 Rubel  70  Kop. 

b)  Bei  der  Dampfmaschine  und  dem  Gebläse. 

1)  Maschinist  1 Schicht  zu  50  Kop 50  Kop. 

2)  Heizer  1 - - 35  - ....  35  - 

3)  Fuhrmann  J - - 50  - ....  25  - 

4)  Holz  1 Waldklafter  (545  Cubikfuss  oder 

15,4  Cubikmetcr)  zu  5 Rubel  ._  ._  5 Rubel 

Summa  6 Rubel  10  Kop. 

c)  Maschinen-  und  Ofcnunterhaltungskostcn. 

Oel,  Talg,  Mennige,  Licht,  Gczähe,  Guss- 

forrncu  etc.  etc 3 Rubel  — Kop. 

d)  Das  Retortenfutter,  dessen  Reparatur 

und  Formenwechsel  ....  5 bis  6 

e)  Obermeister,  Wächter-  und  andere 

Ausgaben 2 

Gesummtsumma  18  Rubel  80  Kop.  bis  19  Rubel  80  Kop., 
d.  h.  von  9 Rubel  50  Kop.  bis  10  Rubel  auf  jede  Operation, 
bei  welcher  52  bis  55  Pud  CusS  -4-  n FeS  erhalten  werden, 
oder  auf  jedes  Pud  von  diesem  Producte  fallen  17J  bis  19JKop. 

Zum  Retortenfutter  wäre  nämlich  ein  Gestübbe  zu  ge- 
brauchen, bestehend  aus  5 Th.  feingepochtem  Quarz  und  1 Th. 
feuerfestem  Lehm.  Solch  ein  Gestübbe  kostet  in  Bogoslowsk 
9 Kop.  pro  Pud,  daher  werden  die,  Kosten  eines  Retorten- 
futters betragen: 

1)  400  Pud  Gestübbe  zu  9 Kop.  ...  36  Rubel  — Kop. 

2)  Arbeitslohn 10  - — - 

3)  Fuhrleute — - 90  - 

4)  Holz  zum  Vorwärmen 2 - 50  - 

5)  Gczähe  etc.  etc.  ....  . . . — 60  - 

Zusammen  50  Rubel  — Kop. 
Solch  ein  Retortenfutter  muss  (ohne  grosse  Reparaturen) 

20  bis  25  Operationen  aushaltcn  können,  wobei  von  dessen 
Kosten  auf  jede  Operation  2 bis  2^  Rubel  fallen,  und  sich 
also  die  oben  angenommenen  Sätze  uiotiviren. 

f)  Die  Verarbeitung  von  CujS-f-  0,1  FeS  soll  in  einem 
4 förmigen  Splcissofen  ausgefuhrt  und  dabei  alle  24  Stunden 
einen  Abstich  von  Splcisskupfcr  (98  pCt.  Kupfer)  gemacht 
werden.  Zu  jedem  Ofeneinsatz  würde  man  334  bis  360  Pud 
des  Productes  gebrauchen. 

Die.  Kosten  einer  jeden  Operation  würden  betragen: 

1)  Holz  1$  Waldklafter  ....  7 Rubel  50  Kop. 

2)  Schmelzer  2 - ....  1 - — - 

3)  Arbeiter  4 - ....  1 - 40  - 

4)  Fuhrmann,  1 - ....  — 50  - 

5)  Ziegel,  Quarz,  Lehm,  Gestübbe  etc.  .8  - — - 

Summa  18  Rubel  40  Kop. 
Von  einer  Operation  erhält  man  bei  20  pCt.  Mctallabgang 
218  Pud  Splcisskupfcr,  deren  Kosten  80  Rubel  50  Kop.  bis 
83  Rubel  betragen,  mithin  wird  ein  jedes  Pud  Spleisskupfer 
narb  der  neuen  Methode  37  bis  38  Kop.  kosten. 

Das  Pud  des  Spleisskupfers  in  Bogoslowsk  nach  der  ge- 
wöhnlichen Methode  zu  erzeugen  kostet  bis  48  Kop., 
nämlich: 


u)  Die  Erzeugung  des  Sch warzkupfers. 

Bei  einem  Einsatz  von  450  Pud  (8100  Kilogrm.)  Knpfer- 
stein  mit  einem  unbestimmten  Quantum  von  Spleisschlacken 
dauert  die  Arbeit  5^  Tage.  Dabei  sind  folgende  Kosten  : 

1)  Schmelzer  11  Schichten  zu  50  Kop.  5 Rubel  50  Kop. 

2)  Arbeiter  11  - - 35  - 3-  85  - 

3)  Fuhrleute  2}  - - 50  - 1 - 25  - 

4)  Holz  4*  Klafter 22  - 50  - 

5)  Materialien,  Gezähe,  Gestübbe  etc.  .10  - — - 

Summa  43  Rubel  10  Kop. 

Ausserdem  müssen  in  Bogoslowsk  dem  Schwarzkupfer 
noch  folgende  Kosten  zugerechnet  werden: 

6)  Zur  Errichtung  der  Spleissofcngewölbe 


jährlich 1060  Rubel 

7)  Ofenreparaturen 1735 

8)  Reinigung  des  Flugstaubes 750 


Im  Ganzen  jährlich  bis  3500  Rubel. 
Wenn  man  dies  alles  auf  etwa  220  Operationen  für  die 
100,000  Pud  Kupferstein  vertheilt,  so  muss  man  zu  den  Kosten 
einer  jeden  Operation  noch  13  Rubel  beifügen,  also  werden 
die  Gcsammtkosten  einer  jeden  Operation  56  Rubel  betragen. 
Von  jeder  Operation  aber  erhält  man  115  Pud  Scbwarz- 
kupfer,  so  dass  auf  jedes  Pud  desselben  48^  Kopeken  fallen 
müssen. 

b)  Die  Erzeugung  des  Spleisskupfers. 

Die  Bearbeitung  von  250  Pud  Schwarzkupfer  auf  Spleiss- 
kupfer  verursacht  dieselben  Kosten,  wie  die  Bearbeitung  von 
CiijS  -+-  n FeS,  also  15  Rubel  50  Kop.  Man  erhält  dabei 
218  Pud  Spleisskupfer,  welche  durch  die  beiden  Operationen 
(d.  h.  auf  Schwarz-  und  Splcisskupfcr)  136  Rubel  75  Kop. 
kosten  werden,  oder,  auf  jedes  Pud  Spleisskupfer  fallen  nach 
der  alten  Methode  62^  Kop.  an  Gewinnungskosten. 

Vergleicht  man  die  Kosten  der  alten  Methode,  62-J  Kop. 
pro  Pud,  mit  denen  des  neuen  Verfahrens  38  Kop.,  so  ergiebt 
sich  eine  Ersparung  auf  jedes  Pud  Spleisskupfer  von  24  j bis 
25J  Kop.,  welches  39  bis  40  pCt  entspricht. 

Ob  der  Bessemerprocess  auch  bei  silberhaltigen  Kupfer- 
steinen anwendbar  sei,  muss  ferneren  Versuchen  anhoimgcstcllt 
bleiben.  V.  K. 


Verschiedenes. 

Zur  Eisenbahnreform.  I.  Frachtverkehr  oder  Fähr- 
verkehr? IT.  Das  Staatsexamen.  49  S.  8.  Berlin,  1872. 
Stuhr’sche  Buchhandlung.  — 

In  den  ersten  von  den  beiden  in  vorliegender  Brochöre 
enthaltenen  und  offenbar  aus  der  Feder  eines  gewiegten  Prak- 
tikers hervnrgegangenen  Abhandlungen  wird  gegen  den  Per- 
r ol’ sehen  Vorschlag  polemisirt,  die  jetzigen  Unzuträglichkeiten 
in  dem  Güterverkehr  der  Eisenbahnen  dudureh  zu  beseitigen, 
dass  die  Eisenbahnverwaltungen  sieb  nur  auf  die  Beförderung 
der  beladenen  Wagen  beschränken  (Fährverkehr),  nicht  aber 
auch  zugleich  die  Annahme  und  Ausgabe  resp.  Verladung 
und  Ausladung  der  beförderten  Güter  besorgen  sollen  (die 
jetzige  Einrichtung  oder  Frachtverkehr).  Auf  Grund  einer 
Darstellung  des  jetzigen  Betriebes  einer  grösseren  Güterstation 
weist  der  Verfasser  nach , dass  die  Abgabe  der  Spedition  an 
eine  grössere  Anzahl  T concurrirender  Privaten“  bedeutende 
praktische  Schwierigkeiten  im  Gefolge  habe  und  in  der  einzig 
möglichen  Form.  d.  h.  in  einer  Association  dieser  concurrireu- 
den  Privaten,  die  Sache  genau  auf  dem  Standpunkte  lasse, 
auf  welchem  sie  sich  augenblicklich  befindet. 

Die  zweite  Abhandlung  sucht  nachzuweisen,  dass  neben 
einer  einheitlichen  Oberleitung  des  ganzen  Eisenbahnwesens, 
auch  ein  möglichst  allgemeiner  Austausch  der  gemachten  Er- 
fahrungen wesentlich  znr  Förderung  des  Eisenbahnwesens  bei- 
tragen werde.  Letzterer  könne  aber  nur  erreicht  werden 
durch  Einrichtung  eines  besonderen  Eisenbahnfaches,  in  wel- 
chem, analog  dem  Postfach,  die  Absolvirung  eines  geringeren 
oder  höheren  Staatsexamens  zur  Bekleidung  der  niedrigeren 
resp.  der  höchsten  Stellen,  seihst  der  eines  Ministerialdireetors, 
berechtige.  Ausgeschlossen  von  dem  eigentlichen  Eisenbahn- 
fach sollen  das  Bau-  und  Maschinenwesen  sowie  der  Tele- 
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graphendienst  sein;  den 
und  zwar  diesen  allein, 
sich  zu  eigen  gemacht 


übrigen  Theil  des  Risenhnhndienstes, 
müsse  ein  höherer  Eisenbahnbeamter 
haben,  dann  werde  er  auch  in  den 


kleinsten  Details  im  Nothfalle  Abhülfe  schaffen  können,  ohne 
vorher,  wie  man  vorgeschlagen  hat,  Jura  oder  Bergfach  stu- 
dirt  zu  haben.  R.  Z. 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


Aenderungen  zum  Verzeichntes  der  Mitglieder. 

Kohlert,  Direclor  der  Hammer  Wagenfabrik  in  Hamm  a.  d. 
Lippe  (1781).  II. 

Gustav  Bremme,  Betriebsdirigent  des  Aplerbccker 
Walzwerkes  der  Actiengesellschaft  Union  in  I 
Aplerbeck  (1648).  E.  I 

Albert  Knipping  jun.,  Nietenfabricant,  Firma:  Ge-'  ^ 
brüder  Knipping,  in  Oberberge  bei  Freien-  j 
ohl  i.  W.  (1015). 

Fr.  Rautert,  Ingenieur  des  Oberhausener  Wasser- 
werkes in  Oberhausen  (1819). 

E.  Biega,  Ingenieur  in  Breslau  (1499). 

Freudenberg,  Maschineninspector  in  Lipinc  bei 
Morgenroth  (269). 

Jul.  Hahn,  Masdiinenfabricant , Firma:  Hahn  & 
Koplowitz  in  Mittel -Neulund  bei  Neisse 
(1000). 

E.  Palmio,  Maschinenmeister  der  Cöslin  - Stolp  - Danziger 
Eisenbahn  in  Stolp  i.  P.  (661).  P. 

E.  Diefenbach,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (1667).  E. 

Ad.  Frank.  Assoeie  der  Firma:  Osann,  Frank 

& Co.  in  Düsseldorf  (1442).  E. 

L.  Haarmann,  Ingenieur  in  Steele  (857).  1t. 

Friedr.  Osann,  Assoeie  der  Firma  Osann,  Frank 
& Co.  in  Düsseldorf  (875).  E. 

F.  Schlittinger,  Ingenieur  in  Cöln  (1437). 

Dr.  C.  Otto,  Gerant  der  Fabrik  feuerfester  Steine 

von  Dr.  Otto  & Co.  in  Dahlhausen  (581)./ 

Wilb.  Schulte,  Ingenieur  in  Schalke  bei  Gelsen-.'  E. 

kirchcn  (2098).  V 

Leo  Stri  ppelmun  n,  Hüttendirector  in  Görlitz  (2099). 


Dr.  Th.  Becker,  Director  der  Zuckerfabrik  in  Alt-Ranft 
bei  Freienwalde  a.  d.  O.  (737). 

Ad.  Lavaud,  Brücken-  und  Tafel wagenfabricant,  Firma: 
Rieh.  Zipper,  in  Chemnitz  (1173). 

R.  Sonntag,  Maschinenfabrik  und  Eiscngicsserci  in  Gera 
(395). 

Rud.  Volk  mann,  Ingenieur  der  Cölnischcn  Muschinenbau- 
Aclicngcscllschaft  in  Bayenthal  (1599). 

Hr.  F ranke, 

Berg-Ingenieur  in  Hannover  und  Mitglied  des  Hannoverschen 

Bezirksvercincs,  ist  dem  Vereine  durch  den  Tod  entrissen 

worden. 

* Dem  Vereine  sind  ferner  beigetreten  die  Herren: 

Schuhmacher,  Maschinenmeister- Assistent  der  Magdeburg- 
Ilalberstädter  Eisenbahn  in  Berlin  (2104).  B. 

Carl  A ders,  Fabricant  in  Neustadt-Magdcburg(2101).  i 

Hermann  Aders,  Fabricant  in  Neustadt- Magdeburg ; M. 
(2105).  ! 

Donders,  Ingenieur  in  Kattowitz  (2102).  0.  S. 

Simon  Adler,  Hüttenhesitzer,  Firma:  M.  Adler  & J.  Pa- 
tt ofsky,  in  Paulshüttc  bei  Sohrau  in  Obcrachlesien 
(2108).' 

Herrn.  Müller,  Ingenieur  in  Dessau  (2100). 

Nicolaus  Oesterlein,  Berg-Ingenieur  und  Grubenbesitzer  in 
Schrambach  bei  Lilienfeld,  Niederöstcrrcich  (2106). 

Putzrath,  Ingenieur  der  Hannover- Altenbekener  Eisenbahn 
in  Pyrmont  (2103). 

Ad.  Russcggcr,  Hütten-lngenieur  in  Pleisharomer  bei  Stem- 
berg  i.  d.  Neumark  (2107). 


Mittheilungen 

ans  den  Sitznngsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


Aachener  Bezirksverein. 

( Fortsetzung  von  Seite  401 .) 

Versammlung  vom  3.  April  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  H.  Lamberts.  Schriftführer:  Ilr.  Mehler. 

Nach  Anmeldung  einiger  neuer  Mitglieder  und  Vorlage 
von  Correspondenzen  durch  den  Vorsitzenden  erstattete  Hr. 
Breuer  einen  ausführlichen  Bericht  über  das 
Vibriren  eines  Dampfkessels. 

Referent  beobachtete  diese  Erscheinung,  welche  so  heftig 
auftral,  dass  das  Kesselmauerwerk  erheblich  in  Mitleidenschaft 
gezogen  wurde  während  längerer  Zeit,  und  versuchte  durch  Ein- 
wirkung auf  dun  Zug,  sowie  durch  Beschickung  und  Dämpfung 
des  Feuers  und  Lüften  der  Ventile  das  Uebel  zu  heben,  ohne 
dass  ihm  dies  irgendwie  gelungen  wäre.  Der  Kessel  wurde 
hierauf  slillgelegt,  abgeblasen  und  sorgfältig  untersucht,  wobei 
sich  indessen  nichts  Auffälliges  zeigte.  Nachdem  er  um  darauf 


folgenden  Tage  wieder  in  Betrieb  gesetzt  wurde,  ist  seitdem 
eine  ähnliche  Erscheinung  an  demselben  nicht  wieder  bemerkt 
worden. 

Es  knüpfte  sich  au  diese  Mitthciluugen  eine  längere  Dis- 
cussion.  Aehnliche  Erscheinungen  sind  schon  von  vcrschie-' 
denen  Seiten  beobachtet  worden,  und  hat  man  dieselben  in 
einzelnen  Fällen  auf  die  BescliufTenheit  des  Spoisewassers, 
namentlich  auf  Beimischungen,  welche  ein  aussergewöhnliches 
Wallen  verursachen,  in  anderen  auf  äussere  Veranlassungen 
wie  zu  lebhafteu  Zug,  nicht  vollständig  bedeckten  Rost  zurück- 
führen zu  können  geglaubt.  Hr.  Pötzer  wies  darauf  hin, 
dass  der  Apparat  von  Trcvalion  eine  ähnliche  Erscheinung 
zeige,  ohne  jedoch  eine  directe  Relation  mit  vorliegendem 
Falle  davon  abluiten  zu  wollen.  — 

Hr.  R.  Hasenclever  berichtete  hierauf  über  Ver- 
suche zur 
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Verhütung  des  Kesselsteins  durch  Abblasen  des 
Speisewassers 

und  thcilte  mit,  dass  es  ihm  gelungen  sei,  durch  Hm.  Dr. 
Geisler  in  Bonn  einen  sehr  genauen  Areometer  zu  erhalten, 
womit  er  eine  Zunahme  im  spccifischen  Gewichte  des  Wassers 
von  O.ooooa  beobachten  könne.  Auf  Waldmcisterhütte  hätten 
die  Versuche,  in  einem  Dampfkessel  durch  Ahlilasen  das  An- 
setzen von  Stein  zu  verhüten,  noch  kein  günstiges  Resultat 
gegeben.  Trotzdem,  dass  nach  der  Analyse  der  Gypsgehalt 
im  Speisewasser  nach  scchswöchcntlichem  Betriebe  noch  nicht 
so  hoch  gewesen,  wie  in  einer  gesättigten  Gypslösung,  habe 
sich  ein  Kesselstein  von  0““,«  auf  der  Foucrplatte  abgesetzt. 

Es  scheine  dies  darauf  hiuzudeuten,  dass  der  Gyps  unter 
Druck  weniger  löslich  sei,  als  in  offenen  Gelassen. 

Der  letzteren  Ansicht  entgegen  war  Hr.  Braun  der  Mei- 
nung, dass  der  Sättigungspunkt  des  Wassers  mit  Gyps  ein 
anderer  sein  werde,  wenn  noch  andere  Salze  im  Wasser  ent- 
halten seien,  und  glaubte  Hr.  Ililt,  dass  der  Thcil  des  Was- 
sers, welcher  am  lebhaftesten  verdampfe,  eine  grössere  Sätti- 
gung zeigen  werde  als  das  übrige,  und  empfahl  deshalb  ubzu- 
zuhlnsen,  bevor  das  Wasser  durchschnittlich  seinen  Sättigungen 
grud  erlangt  habe. 

Hr.  Hasenclever  versprach  darauf  seine  Versuche  fort- 
zusetzen und  weitere  ausführliche  Mittheilungen  zu  machen., — 

Hierauf  referirte  Hr.  Herrmann  über  eine  kürzlich  von 
ihm  in  Remscheid  ausgeführte 

Turbinenanlage. 

Es  handelte  sich  dabei  um  den  Ersatz  eines  alten,  sehr 
unvorteilhaft  arbeitenden  kleinen,  obcrsclilücbligen  Rades, 
welches  zum  Betrieb  eines  Raffinirliammcrs  diente.  Möglichste 
Einfachheit  der  Kraftübersetzung , unter  tbunlichster  Berück- 
sichtigung und  Verwendung  der  vorhandenen  Hammereiurich- 
tung  war  dabei  Bedingung,  und  vorthcilhaftere  Ausnutzung 
der  Wasserkraft  sehr  erwünscht.  Der  Vortrugende  hat  dazu 
eine  verticale  Turbine  mit  innerer  pnrfiellcr  Beaufschlagung 
gewählt,  welche  die  Dmtmcnwclle  des  Hammers  durch  einen 
Riemen  bewegt.  Der  Erfolg  entsprach  den  gestellten  Anfor- 
derungen, indem  ein  schnellerer  Gang  des  Hammers  als  früher 
erreicht  wurde,  und  eine  leichte  Reguliruug  sowie  schnelles 
Anlassen  desselben  ermöglicht  waren.  Ein  Vergleich  des  neuen  J 
Rades  mit  dem  alten,  hinsiehtlich  des  Wasserverbrauches  auf 
direete  Wassermessung  gestützt,  ergab  für  die  neue  Anlage 
noch  nicht  ganz  die  Hälfte  desjenigen  Aufsclilagquantums, 
welches  das  alte,  allerdings  sehr  primitiv  und  geblecht  con- 
struirtc  Rad  bedurfte.  Dieser  Fall  dürfte  insofern  von  Inter- 
esse sein,  als  man  bisher  Turbinen  zum  Betrieb  von  Schwanz- 
hfiramem  nur  selten  angewendet  hat,  und  dazu  in  Gebirgs- 
gegenden meistens  noch  immer  veraltete,  sehr  unvorthcilliafl 
wirkende  Räder  gefunden  werden. 

Versammlung  vom  8.  Mai  187  2.  — Vorsitzender: 

Hr.  H.  Lamberts.  Schriftführer:  Hr.  Mehler. 

Anschliessend  an  die  Milllieilong  des  Circulars  des  Collier 
Bczirksvereiues,  die 

Patontagitation 

betreffend,  gab  Hr.  Büttner  eine  nähere  Motiviruug  für  das 
energische  Vorgehen  des  genannten  Bezirksvercincs,  und  be- 
antragte : „Der  hiesige  Bezirksverein  solle  sich  im  engen  An- 
schluss an  den  Cölncr  Verein  an  der  Agitation  betliuiligcn, 
da  ein  unabhängiges  Vorgehen  unseres  Vereines  bei  dem  Mangel 
eines  hier  erscheinenden  bedeutenden  Pressorganes  unthuu- 
licli  sei.“ 

Hr.  Petcrsen  thcilte  hierbei  der  Versammlung  mit,  dass 
die  vom  llauptverein  ernannte  Patentcommission  ihren  Gesetz- 


entwurf beendet  und  bereits  am  3.  Mai  dein  Bundeskanzler- 
Amt  unterbreitet  habe  (vcrgl.  S.  321  d.  Bds.)  Die  Commission 
halte  es  vor  allen  Dingen  für  wichtig,  Fühlung  mit  den  mass- 
gebenden Persönlichkeiten  zii  suchen,  sie  glaube,  sowol  im 
Bundesrath  als  auch  unter  den  Reichstagsniitgliederii  für  ihren 
Entwurf  Anhänger  gewinnen  zu  sollen,  und  halte  hierfür  eine 
eingehende  Behandlung  der  Frage  in  juristischen  und  nutional- 
ökonomischen  Fachjournnleii  für  wirksamer  als  in  der  Tages- 
preise. Redner  wünschte  vorläufige  Zurückhaltung  der  pccu- 
niäreu  Mittel,  um  sie  zur  Verwendung  der  die  Situation  genau 
keimenden  Commission  disponibel  zu  halten. 

Nach  einer  eingehenden  Discussion,  in  welcher  eine 
Aeussernng  des  Reichskanzlers  citirt  wurde,  worin  derselbe 
in  der  Patentfrage  „den  Nachweis  eines  Rechtsgrundes  und 
einen  praktisch  durchführbaren  Vorschlag  verlangt“,  und  fer- 
ner hervorgehoben  wurde,  dass  die  Tagesblätter  vorzugsweise 
geeignet  seien,  gewissen  Anschauungsweisen  zum  Durchbruch 
zu  verhelfen  und  ihnen  allgemeine  Anerkennung  zu  verschaffen, 
andererseits  dies  zwar  eingeränmt  jedoch  geltend  gemacht 
wurde,  dass  vor  Allem  gemeinsames  Vorgehen  und  enger  An- 
schluss an  die  Bestrebungen  der  Commission  uothwendig  seien, 
zog  Hr.  Büttner  seinen  Antrag  zurück.  — 

Hr.  Dittmur  referirte  sodann  über  die  kürzlich  erschie- 
nene Broschüre  „Auch  eine  Alabama -Frage“,  welche,  den 
Iloffmann’sehen  Ringofen 

betreffend,  in  allen  technischen  Kreisen  bedeutendes  Aufsehen 
erregt  hat.  Der  der  Broschüre  zu  Grunde  liegende  Vorgang 
dürfte  hinreichend  bekannt  sein;  er  betrifft  die  durch  Ver- 
fügung des  Handelsministers  vom  9.  August  1870  angeordnete 
Aufhebung  des  Hoffmann  - Lieh  t 'sehen  Patentes. 

Dieses  Patent,  welches  im  «Jahre  1858  von  der  preussi- 
scheu  Regierung  dem  Baumeister  Friedr.  Hoffmann  in 
Berlin  und  dem  Stadtbauralh  Licht  in  Danzig  auf  die  Con- 
8lmction  eines  ringförmigen  Brennofens  mit  continuirlicliem 
Betriebe,  zum  Brennen  von  Thonwaaren,  Kalk,  Ccinciit  etc. 
ertheilt  worden  ist  (Bd.  IX,  S.  227),  wurde  im  Jahre  1861 
um  7 Jahre,  und  im  Jahre  1868  wiederum  um  5 Jahre  bis 
zur  höchsten  gesetzlichen  Dauer  von  zusammen  15  Juhren 
verlängert,  und  hätte  ohne  den  erwähnten  Zwischenfall  im 
Jahre  1873  sein  natürliches  Ende  erreicht.  Die  Erfindung 
des  genannten  Ringofens  ist  nacheinander  in  34  verschiedenen 
Staaten  patentirt  worden;  es  ist  beknnnt,  von  welch  durch- 
schlagenden glänzenden  Erfolgen  dieselbe  begleitet  gewesen 
ist,  wie  sie  in  allen  Ländern,  ja  in  allen  Weltthcilcn  Ver- 
breitung gefunden,  wie  sie  der  Ziegelindustrie  den  höchsten 
Nutzen  gebracht,  und  wie  sie  endlich  den  Erfindern  die  ehren- 
vollsten Anerkennungen  und  Atiszeichnnngen  erworben  bat. 
Diese  so  bedeutsame  und  nützliche  Erfindung  ist  nachträglich 
betreffs  der  Priorität  angegriffen  worden,  und  dieser  Angriff 
hat  die  Aufhebung  des  preussischen  Patentes  zur  Folge 
gehabt. 

In  Italien,  wo  der  Ringofen  im  Jahre  1864  ebenfalls  pa- 
tentirt ist  und  wo  mehrere  bedeutende  Gesellschaften  die  Aus- 
beutung des  Patentes  betrieben,  drohte  die  Aufhebung  des 
preussischen  Patentes  und  die  darauf  hin  angestrengte  Klage 
wegen  Aufhebung  des  italienischen  Patentes  grosse  Verwicke- 
lungen hervorzurufen.  Der  Verfasser  der  Broschüre,  Hr.  In- 
genieur Curl  Reulaux  in  Turin,  welcher  sich  der  preussi- 
schen Erfinder  und  Patentinhaber  in  wärmster  Weise  nmiimmt, 
giebt  Mittheilung  von  einer  gerichtlichen  Expertise,  welche  im 
Laufe  des  Processes  stattgefunden,  um  die  Originalität  der 
Hoffman  n'schen  Erfindung  zu  untersuchen  und  festzustellen. 
Die  ernannten  Experten,  drei  namhafte  italienische  Ingenieore, 
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sprechen  sieh  einstimmig  für  die  Originalität  der  Hoffman n’- 
schcn  Construction  und  gegen  die  Berechtigung  zur  Aufhebung 
des  Patentes  aus. 

Referent  erklärte  nach  dieser  Uebersicht  über  den  Inhalt 
der  R c ii laux 'sehen  Broschüre  den  lloffmann’schen  und  den 
Arnold’schen  Ofen  und  gab  zugleich  eine  Skizze  derjenigen 
Oefen,  welche  als  Vorläufer  des  Ringofens  zu  betrachten  sind. 
Das  Princip  der  continuirlichen  Oefen  beruht  darauf,  dass 
verschiedene  Partien  der  im  Ofen  befindlichen  Steine  gleich- 
zeitig verschiedenen  Temperaturen  ausgesetzt  sind,  aber  der 
Reibe  nach  dieselben  Stadien  durchlaufen;  hierzu  ist  nüthig, 
den  Steinen  eine  relative  Bewegung  gegen  das  Feuer  oder 
letzterem  eine  solche  gegen  die  Steine  mitzutheilen.  Den 
ersten  Weg  schlug  Borrie  aus  Commercy  ein,  der  den  Ofen 
als  schräg  liegende  Röhre  baute,  in  deren  Mitte  der  Rost  sich 
befand.  Die  zu  brennende  Ware  wurde  auf  Waggons  in  den 
oberen  Tlicil  der  Röhre  ciugcfülirt  und  rückte  langsam  nach 
dem  unteren  Knde  vor,  in  der  ersten  Hälfte  ihres  Weges  gar 
brennend,  in  der  zweiten  sich  abkühlend.  Dieser  Ofen  ge- 
staltete jedoch  wegen  des  im  Feuer  leidenden  Bewegungs- 
meebauismus  nur  eine  Chargirung  mit  leicht  brennenden,  wenig 
Hitze  erforderlichen  Waren. 

Den  zweiten  Weg  zur  Realisirung  des  Princips  schlugen 
Barbier  iu  Puris,  Arnold  und  Iloffmann  ein.  Barbier 
führte  Schienen  rings  um  den  Ofen  und  auf  diesen  einen  fahr- 
baren Rost.  H offmann  aber  führte  das  Feuer  im  Inneren 
des  Ofens  herum,  und  erzielte  dabei  den  grossen  Vortheil, 
dass  die  frei  durch  den  ganzen  Ofen  streichende  Verbrennungs- 
luft erst  durch  die  gebrannte  Ware  zieht,  diese  abkühlt  und 
selbst  vorgewärmt  zum  Brennmaterial  tritt,  während  die  beim 
Brennprocess  überschüssige  Duft  sowie  die  Producte  der  Ver- 
brennung zum  Vorwärmen  der  frischen  Ware  benutzt  werden. 

Wie  die  Führung  des  Feuers  und  der  Luft  beim  Ar- 
nold'schen  Ofen  war,  ist  gegenwärtig  der  Angelpunkt  der 
Frage.  Derselbe  besteht  nur  noch  als  Ruine  und  war  über- 
haupt nie  in  Betrieb,  zeigt  jedoch  in  seiner  Bauart  die  auf- 
fallendste Aehulichkeit  mit  dem  Hoffmann’schen.  Der  ein- 
zige in  die  Augen  fallende  Unterschied  ist  seine  siobcncckigc 
statt  ringförmige  Basis.  Loeff,  der  ihn  in  Dinglcr’s  „Po- 
lytcclin.  Journal“  beschreibt,  spricht  nicht  von  der  Feuerung 
desselben,  während  Reulaux  behauptet,  dass  noch  Spuren 
der  aussenliegenden  Feuerung  zu  erkennen  seien. 

Hr.  Büttner  knüpfte  an  diesen  Vortrag  die  Bemerkung, 
wie  sehr  es  angezeigt  sei,  bei  Ertheilung  von  Patenten 
ein  contradictorisches  Verfahren  cinzuhalten.  Der 
Prioritätsstreit  über  die  Erfindung  der  Ringöfen  hätte  nicht 
entstehen  können,  wenn  Arnold  Gelegenheit  gehabt  hätte, 
vor  der  Patentirung  der  lloffmann’scbun  Erfindung  seine 
etwaigen  Ansprüche  geltend  zu  machen.  Ebenso  bezeiebnete 
Hr.  Petersen  den  vorliegenden  Fall  als  ein  flagrantes  Bei- 
spiel von  der  Mangelhaftigkeit  des  bisherigen  Patentgesetzes 
und  kritisirtc  die  Behauptung  Loeff’s,  dass  kein  Theil  des 
Hoffmanu’schen  Ofens  früher  unbekannt  gewesen  sei.  Jeden- 
falls sei  nicht  zu  leugnen,  dass  die  Anordnung  des  Hoffmann’- 
schen  Ofens  durchaus  von  grösstem  Erfolge  gewesen  sei. 


Mannheimer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  ton  Seite  125.) 

Versammlung  vom  1 4.  April  1 872.  — Vorsitzender: 
Hr.  C.  Isambert.  Schriftführer:  Hr.  F.  Briegleb.  An- 
wesend 27  Mitglieder,  3 Gäste. 

Nach  Mittheilung  verschiedener  bei  dem  Vorsitzenden  ein- 


gegangener Schriftstücke,  hauptsächlich  Protokolle  anderer 
Bezirksvcrcine  und  deren  Gutachten  über  den  Untcrstützungs- 
| verein,  stimmte  die  Versammlung  zunächst  einem  Anträge  des 
Pfalz-Saarbrücker  Bezirksvcreincs  zu:  „Der  Mannheimer  lle- 
zirksvcrcin  wolle  in  Gemeinschaft  mit  den  Darmstädtcr  und 
Pfalz -Saarbrücker  Vereinen  im  Herbst  in  Kaiserslautern  ge- 
legentlich der  dortigen  Industrieausstellung  eine  Versammlung 
abhalten.“ 

Eine  längere:,  lebhafte  Discussion  knüpfte  sich  an  Mit- 
thcilungcn  des  Hm.  Selbach  über  dio  vom  Verein  in  der 
Angelegenheit  der  Patent-Gesetzgebung  unternommenen 
Schritte,  welche  zu  dem  Schlüsse  führte,  eine  Commission  zu 
ernennen,  bestehend  aus  den  HHrn.  Dr.  H.  Briegleb,  Löff- 
ler, Mohr,  Schenk  und  Selbach,  mit  dem  Aufträge,  auf 
Grund  der  bereits  statttgehabten  Verhandlungen  der  Commis- 
sion des  Ilauptvcreines  den  Gegenstand  zu  herathen  und  et- 
waige weitere  Gesichtspunkte  aufzufinden,  sowie  hierauf  ba- 
sirende  Vorschläge  für  das  weitere  Verhalten  des  Mannheimer 
Bezirksvereincs  gegenüber  der  erwähnten  Frage  diesem  in 
einer  möglichst  bald  nbz.uhaltendcn  Bezirksversammlung  zu 
unterbreiten. 

Den  nächsten  Gegenstand  der  Tagesordnung  bildete  der 
Vortrag  des  Vorsitzenden  über  die  Rigi  - Eisenbahn. 
Die  Mittheilungen  des  Redners,  welche  er  durch  Zeichnungen 
und  Photographien  veranschaulichte,  wurden  von  den  An- 
wesenden mit  grossem  Beifall  aufgenommen,  und  reihte  sich 
an  dieselben  eine  lebhafte  Unterhaltung  über  diesen  interes- 
santen ßahnbau.  Der  Vortrag  und  die  zugehörigen  Zeich- 
nungen sollen  in  einem  der  nächsten  Hefte  Platz  finden. 


Oberachlesischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Band  XV,  Scito  795.) 

Sitzung  vom  21.  Februar  1871  in  Morgcnroth.-  — 
Vorsitzender:  Hr.  Thometzek.  Schriftführer:  Hr.  Sommer. 
Anwesend  12  Mitglieder,  1 Gast. 

Der  Vorsitzende  legte  zur  Erledigung  des  ersten  Punk- 
tes der  Tagesordnung  eine  von  ihm  nach  Metermass  ausge- 
arbeiteto  Normalscala  für  gusseiserne  Muffenröhren 
und  eine  von  der  Gleiwitzer  Hütte  eingesandte  Scala  vor,  welche 
beide  im  Wesentlichen  übereinstimmen.  Um  dieselben  Mo- 
delle für  Röhren  mit  verschiedenen  Wandstärken  verwenden 
zu  können,  schlugen  die  HHrn.  Nack  und  Gier  vor,  als 
Normaldurchmesser  die  äusseren  Durchmesser  anzugeben,  wel- 
cher Vorschlag  allgemeinen  Beifall  fand.  Ilr.  Richter  über- 
nahm schliesslich,  eine  Zeichnung  für  eine  Muffenrährenscala 
anfertigen  zu  lassen  und  dem  Verein  vorzulegen.  — 

Hr.  Mayer  berichtete  über  die  Leroy’sche  Compo- 
sition  zur  Umhüllung  von  Röhren  (Bd.  XIV,  S.  581), 
dass  mit  derselben  in  Borsigwerk  im  Allgemeinen  gute  Re- 
sultate erzielt  worden  seien;  12  Stunden  nach  Entfernung  des 
Feuers  unter  den  Kesseln  sei  noch  Dampf  in  den  Röhren 
vorhanden  gewesen,  woraus  auf  die  geringe  Wärmeleitung  der 
Composition  geschlossen  werden  kann.  Dagegen  scheine  die 
Composition  bei  Dampfröhren,  welche  im  Freien  liegen,  durch 
den  Regen  abgewaschen  zu  werden,  während  für  die  Verwen- 
dung derselben  zur  Umhüllung  der  Rohrleitungen  für  heissen 
Wind  noch  keine  Erfahrungen  vorliegen.  — 

Ferner  sprach  Hr.  Sommer  über 

Kohlenseparafionea 

und  berichtete,  dass  in  Oberschleaien  auf  den  Groben  die  ala 
schiefe  Ebenen  construirten  Apparate  allgemein  Eingang  ge- 
funden haben.  Die  zur  Separation  der  Kohlen  verwendeten 
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gewalzten  State  erhalten  entweder  V*  oder  T förmigen  Quer- 
schnitt. Nach  der  Entfernung  der  einzelnen  Stäbe  von  ein- 
ander werden  die  Kohlen  in  Stück-,  Würfel-,  Nuss-  und  Staub- 
kohlen gesondert.  Damit  die  Kohlen  auf  den  schiefen  Ebenen 
ohne  mechanische  Hülfsmittel  herabgleiten,  müssen  die  schiefen 
Ebenen  bestimmte  Steigungswinkel  erhalten,  welche  von  der 
Korngrösse  der  Kohlen  und  von  den  ReibungecoefKcienten 
zwischen  Kohlen  und  Eisen  abhängig  sind.  Andererseits  darf 
der  Neigungswinkel  der  Rätterstäbe  nicht  zu  gross  gewählt 
werden,  damit  die  Kohlen  nicht  zu  grosse  Geschwindigkeit 
erhalten  und  beim  Aufschlagen  zu  sehr  zerschlagen  werden. 
Es  haben  sich  folgende  Neigungswinkel  als  am  vorteilhaf- 
testen herausgestellt: 

für  Stückkohlen  26  bis  28°, 

- VVürfelkohlen  30  bis  33°, 

- Nusskohlen  35  bis  36°, 

- Kleinkohlen  40  bis  45°. 

Die  grösseren  Neigungswinkel  werden  bei  milden  oder 
nass  geförderten  Kohlen  angewendet.  Um  auf  demselben 
Rätter  trockene  und  nasse  Kohlen  rätteni  zu  können,  sind  in 
neuerer  Zeit  die  ganzen  Rätter  zum  Verstellen  mittelst 
Schrauben  eingerichtet  worden,  so  dass  man  die  Neigungs- 
winkel innerhalb  gewisser  Grenzen  variiren  kann. 

Der  Vorsitzende  bemerkte  hierzu,  dass  für  Nusskohlen 
die  Zwischenräume  zwischen  den  Rätterstäben  sich  leicht  voll- 
setzen, wodurch  die  Sepnrution  unvollkommen  wird,  so  dass 
für  diese  Kohlensorte  Separutionslrommelu  vorzuzieheu  seien. 

Derselbe  Redner  berichtete  dann  über 
Verdampfnngsresultnte  bei  Dampfkesseln  auf  Godalla- 
Schacht  der  Panlnsgrnbe. 

Jeder  der  beobachteten  sieben  Kessel  besteht  aus  einem 
Oberkessel  von  l“,ji  Durchmesser,  10“,«  Länge  und  einem 
mit  demselben  verbundenen  Unterkessel  von  0“,«»  Durchmesser 
und  8“,fi3  Länge.  Die  GesammtrostAacheu  betragen  20, i 
die  Gesammtheizflüchen  7 . 45  s=  315  U“.  Der  Versuch  dauerte 
vom  17.  Januar  1.371,  früh  6 Uhr  bis  zum  IS.  früh  6 Uhr. 

Verbrannt  wurden  am  17.  Januar  von  früh  6 Uhr  bis 
Abends  6 Uhr  310  Ctr.  Staubkohlen,  und  damit  verdampft 
83  cb“  Wasser  oder  mit  1 Pfd.  Kohle  5,1  Pfd.  Wasser.  Von 
Abends  6 Uhr  bis  zum  18.  Januar  früh  6 Uhr  wurden  ver- 
brannt 230  Ctr.  Staubkohlen  und  damit  ebenfalls  83  cb* 
Wasser  verdampft,  was  pro  1 Pfd.  Kohle  7,t  Pfd.  Wasser  be- 
trägt. Diese  Differenz  erklärt  sich  dadurch,  dass  der  zura 
Speisen  benutzte  Injecteur  in  der  Tagschicht  die  im  Betriebe 
befindlichen  sieben  Kessel  nicht  genügend  speisen  konnte,  da- 
her der  Wasserstand  Ahends  6 Uhr  sich  8 bis  10"*  unter  dem 
Morgens  übernommenen  Wassemive.au  befand.  Das  fehlende 
Wasserc|uantum  wurde  bei  dem  geringeren  Dampfverbrauch 
in  der  Nachtschicht  wieder  ersetzt.  Im  Durchschnitt  wurden 
mit  540  Ctr.  Staubkohlen  166,6  cb“  Wasser  oder  mit  1 Pfd. 
Kohle  G,os  Wasser  verdampft.  Die  Dampfspannung  betrug 
während  des  '24  stündigan  Versuches  ziemlich  genau  4,»  Alm., 
und  es  wurden  betrieben: 

a)  in  der  Tagschicht: 

1)  Eine  Wasserhebemaschine  ohne  Expansion  und  Con- 
densation  von  136'"  Kolben,  3",u  Hub  mit  Hüben  pro 
Minute. 

2)  Eine  Fördermaschine  mit  2 Cylindern  von  52  ‘“,3  Kol- 
ben, l“,4t  Hub,  3“,u  Seilkorb. 

3)  Eine  dergl.  von  41™  Kolben,  l“,ti  Hub,  2“,»  Scilkorb. 

4)  Eine  Umtriebsmaschine  von  28™  Kolben,  0”,i*  Hub 
mit  50  Umdrehungen  pro  Minute,  zum  Betriebe  der  Scpa- 
tion  otc. 


5)  Eine  dergl.  von  56*"  Kolben,  0 “,»i  Hub,  $ Expansion, 
zum  Betriebe  von  zwei  Luftcompressionspumpen,  mit  48  Um- 
drehungen pro  Minute. 

6)  Eine  Dampfstationspumpe  zur  Wasserversorgung  von 
ca.  4 Pferdestärken. 

7)  Eine  Dampfmaschine  der  Gasanstalt  von  1 Pferdest. 

8)  Ein  kleiner  Dampfhammer. 

Mit  den  beiden  Fördermaschinen  wurden  in  der  Tag-  I 

Schicht  5530  hl.  Kohlen  aus  120*  Teufe  gefordert. 

b)  In  der  Nachtschicht. 

Die  unter  1,  5,  6,  7 aufgefilhrten  Dampfmaschinen. 

Das  vom  Injecteur  angesaugte  Wasser  hatte  ■+-  1 0 R.,  und 
wurde  zur  Messung  einWassermesscr  von  Siemens  & H alske 
angewendet. 

Während  der  ganzen  Dauer  des  Versuches  wurde  Gmal 
die  Schlack«  von  den  Rosten  gezogen. 

Fernere  Mittheilungen  bezogen  sich  auf  einen 
Kessel  von  Pankseh  & Frennd  in  Landsberg  a.  d.  W. 
für  die  Bleicherei  und  Appretnranstalt  von  H.  Schneider  in 
Hansdorf  in  Schlesien  (vgl.  auch  S.  408  d.  Bds.). 

Der  Kessel  besteht  aus  einem  Cylinder  von  l“,ss  Durch- 
messer und  5“,t  Länge , welcher  96  Siederöhren  von  gleicher 
Länge  und  G ‘“,5  Durchmesser  enthält.  Der  Kessel  ist  für 
5 Atm.  Ueberdruck  gebaut,  hat  130CJ“  Heizfläche,  2,iCJ“  Rost- 
fläche. Sein  Gewicht  beträgt  185  Ctr.,  das  der  Armaturen 
65  Ctr. ; die  Anschaffungskosten , ohne  Transport  und  Auf- 
stellung, 3195  Thlr.  Der  Kessel  ist  seit  6 Monaten  in  unge- 
störtem Betriebe  und  gewährt  gegen  die  früheren  zwei  ein- 
fachen Hochdruckkessel  eine  tägliche  Kohlenersparniss  von 
ca.  33  pCt.  Das  Speisewasser  ist  ein  vorzügliches. 

Hierauf  referirte  Hr.  Nack  über  eine  neue 
Kesselcontttruction  von  Julius  Bergmann 
in  Hattingen  a.  d.  Ruhr.  Bei  diesem  Kessel  verdampft  1 Pfd. 
aschenfreic  Gruskohle  10, s Pfd.  Wasser;  0“,i  feuerberührte 
Fläche  pro  Stunde  4.»  Pfd.  Wasser.  Der  Kessel  hat  121Q“ 
Feuerflächc  und  ist  ein  combinirter  Cornwall-  und  Ficld’scher 
Kessel. 

Der  Vorsitzende  legte  noch  das  abgeschnittene  Rohr- 
ende eines  Field'schen  Kessels  vor.  In  dasselbe  hat 
sich  unten  Kesselstein  angesetzt  und  ist  dort  festgebrannt,  so 
dass  das  Rohr,  obgleich  es  durch  die  Hitze  Sprünge  bekom- 
men hatte,  von  dem  Kesselstein  dicht  erhalten  war. 

Ebenso  legte  Hr.  Richter  ein  Stück  Blech  eines 
Kessels  vor,  welches  über  der  Feuerung  eines  liegenden 
WoolFsclicn  Kessels  herausgehauen  worden  war.  Dasselbe 
zeigte  in  der  Mitte  eine  Vertiefung  und  von  der  Milte  dieser 
Vertiefung  ausgehende  Sprünge.  Die  Erklärung  hierfür  wurde 
darin  gefunden,  dass  sich  au  dieser  Stelle  des  Bleches  Kessel- 
stein in  dicker  Schicht  abgesetzt  hatte,  wodurch  das  Blech 
vom  Wasser  nicht  mehr  benetzt,  daher  ausgeglüht  und  durch 
den  Dumpfdruck  ausgebaucht  wurde. 

Daun  muchte  der  Vorsitzende  auf  einen  Fehler  in  der 
Construction  vieler 

Federmanometer 

aufmerksam. 

Der  Winke]  «,  welchen  die  gewellte  Fcderplatte  vieler 
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Manometer  mit  dem  Gehäuse  bildet,  ist  in  vielen  Füllen  zu 
spitz,  daher  verliert  das  Manometer  seine  Wirksamkeit,  so- 
bald sieb  nur  ein  wenig  Kesselstein  in  diese  Spitzen  cinsetzL 
Es  sei  daher  zweckmässig,  die  innere  Begrenzung  des  Mano- 
metergehänses  so  zu  formen,  wie  in  der  Holzschnittskizze 
punklirt  angegeben  ist. 

Endlich  legte  Hr.  Nack  noch  einen  Impermeator  vor 
(S.  407  d.  Bds.),  mittelst  dessen  bei  Dampfmaschinen  nicht 
mehr  der  Cylinder  geschmiert  wird,  sondern  der  Dampf  im 
Dampfzuführtmgsrobrc,  wodurch  eine  wesentliche  Ersparniss 
an  Talg  erzielt  werde. 

Sitzung  vom  7.  April  1872  in  Kattowitz.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Nack.  Schriftführer:  Hr.  Sommer.  Anwe- 
send 22  Mitglieder  und  8 Gäste. 

Der  Verein  besichtigte  vor  Eröffnung  der  Sitzuug  das 
reichhaltige  Lager  technischer  Artikel  des  Hm.  Nack  und 
erstattete  in  derselben  Hr.  Sommer  Bericht  über  die  Com- 
missionssitzung in  Morgenrot!)  am  17.  März  er.  betreffend  die 
Bildung  eines  Unterst Utzungs Vereines  für  deutsche 
Ingenieure. 

Der  Commission,  bestehend  aus  den  HHrn.  Thomctzek, 
Gier  und  Sommer,  lagen  bereits  die  Gutachten  des  west- 
fälischen, des  hannoverschen,  des  Aachener,  des  Pfalz-Saar- 
brücker und  des  Bezirksvereines  an  der  Lenne  über  diese 
Frage  vor. 

Das  Resultat  der  Berathungen  der  Commission  ist  in  dem 
nachstehenden  Anträge  zusammenzufassen,  den  sic  zu  billigen 
bittet: 

,1)  Der  Unterstützungsverein  soll  nicht  den  Charakter 
einer  Versicherungsgesellschaft  erhalten;  er  schliesst  vielmehr 
jede  Thfitigkuit  im  Sinne  der  bestehenden  Versicherungsgesell- 
schaften principicll  aus. 

2)  Der  Unterstützungsverein  sichert  nicht  Jedem  eine  im 
Verhältnis  zu  seinen  Beitrügen  stehende  Summe  rechtlich  zu, 
sondern  gewährt  nur  im  Bcdürfnissfalle  eine  Unterstützung, 
deren  Umfang  ein  Vcrwaltungscoiuite  bestimmt. 

3)  Principiell  werden  die  Unterstützungen  nur  als  zins- 
freie Darlehen  bewilligt.  Dauernde  Unterstützungen  werden 
höchstens  auf  die  Dauer  eines  Jahres  bewilligt,  könuen  je- 
doch nuch  Ablauf  desselben  von  Neuem  gewährt  werden.  Ob 
und  in  welcher  Weise  gewährte  Darlehen  zurüekgefordert  wer- 
den sollen,  hat  das  Centralcomitc  zu  entscheiden. 

4)  Die  Verwaltung  wird  durch  die  Bezirks-  und  Zweig- 
vercine  geführt,  welche  die  eingehenden  Anträge  zunächst  zu 
begutachten  haben.  Ueber  die  Anträge  der  Vereine  beschliesst 
endgültig  eine  Centralcommission,  welche  der  Generalversamm- 
lung in  geheimer  Sitzung  Rechnung  zu  legen  hnt. 

5)  Die  Zahlung  der  Beiträge  ist  obligatorisch  für  die 
jetzigen  und  künftigen  Vereinsmitglieder.  Die  Höhe  derselben 
bestimmt  die  Generalversammlung,  und  wird  als  Normalbei- 
trag 1 Thlr.  pro  Jahr  vorgeschlagen,  welcher  Beitrag  gleich- 
zeitig mit  dem  Beitrage  für  den  Verein  an  den  Cassirer  des 
Vereines  zur  Abführung  an  die  Centralcommission  entrichtet 
wird.“ 

Die  Commission  fand  den  Statutenentwurf  des  Bezirks- 
vereines an  der  Lenne  mit  den  Statuten  des  Hauptvereines 
nicht  vereinbar,  da  dieser  Statutenentwurf  eine  Aenderung 
der  Statuten  des  Hauptvereines  involvirt.  Sie  hielt  es  aber 
entgegen  den  Ansichten  anderer  Bezirksvereine  für  eine  Pflicht 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure,  seine  unverschuldet  hülfg- 
bedürftig  gewordenen  Mitglieder  auf  collegialiscbe  Weise  zu 
unterstützen ; um  aber  den  Unterstütziingsverein  lebensfähig  zu 
machen,  fand  sie  es  für  nothwendig,  dass  die  Zahlung  der 


Beiträge  für  alle  Mitglieder  obligatorisch  sei;  die  Zahlung  des 
Beitrages  von  1 Thlr.  pro  Jahr  dürfte  keinem  Mitglied  schwer 
füllen,  seihst  denen  nicht,  die  voraussichtlich  nie  in  die  Lage 
kommen  werden , eine  Unterstützung  beanspruchen  zu  müssen. 

Diese  Ansichten  der  Commission  begegneten  in  der  Ver- 
sammlung lebhaftem  Widerspruch.  Hr.  Nack  bemerkte,  dass 
bei  dem  ersten  Auftauchen  der  Idee  zur  Gründung  des  Unter- 
stützungsvereincs  man  allgemein  der  Ansicht  war,  dass  der 
Verein  deutscher  Ingenieure  die  Gründung  eines  solchen  Ver- 
eines wol  anregen,  aber  nicht  selbst  in  die  Hand  nehmen, 
dieser  Verein  sich  vielmehr  unabhängig  von  jenem  constituircn 
solle.  Auch  Hr.  Rollmanu  war  gegen  die  Gründung  eines 
Unterstütziingsverein  es  innerhalb  des  Vereines  deutscher  In- 
genieure, weil  filr  einen  solchen  Verein  bisher  noch  kein  sta- 
tistisches Material  vorliege,  weil  ferner  die  Mitglieder  gegen 
Unfälle  hei  Unfallversicherungs-Gesellschaften  sich  versichern 
könnten,  und  endlich  weil  die  Gründung  eines  solchen  Ver- 
eines sich  mit  den  Statuten  des  Hauptvorcines  nicht  vertrüge; 
Redner  war  vielmehr  der  Ansicht,  dass  letzterer  dahin  wirken 
sollte,  dass  die  Mitglieder  hei  einer  Unfallversicherimgs- Ge- 
sellschaft billigere  Bedingungen  erlangten,  als  gegenwärtig  ge- 
stellt werden.  Da  schliesslich  eine  Einigung  nicht  zu  erzielen 
war,  so  wurde  auf  Antrag  des  Hrn.  Gier  über  die  einzelnen 
Punkte  des  Commissionsantrages  abgestimmt.  Es  erklärte 
sich  die  Majorität  für  die  Punkte  1,  2,  3 und  4 des  Commis- 
sionsantrages, während  der  Punkt  5 die  Majorität  nicht  er- 
hielt. Derselbe  wurde  vielmehr  unter  folgender  veränderter 
Fassung  angenommen: 

5)  Die  Beiträge  zu  diesem  Unterstützungsverein  sind  frei- 
willig. Jedes  Mitglied  des  Vereines  hat  sich  schriftlich  unter 
Vorbehalt  des  Widerrufs  zu  erklären,  ob,  bzw.  in  welcher 
Höhe  dasselbe  zum  Verein  beisteuern  wolle  und  diesen  frei- 
willigen Beitrag  an  den  Cassirer  des  Hauptvereines  jährlich 
abzuführen. 


Sächßisch-anhaltiniacher  Bezirksverein. 

(Fort.setzuiig  von  Seite  158.) 

Versammlung  vom  2.  Juni  1872  in  Mägdesprung. — 
Vorsitzender:  Hr.  v.  Reiche.  Schriftführer:  Hr.  Winkler. 

Bezüglich  des  I.  Gegenstandes  dur  Tagesordnung,  die 

Patentangelegenheit 

betreffend,  verlas  der  Vorsitzende  das  Circular  des  Cölner 
Bczirksvcrciues  und  dessen  Concurrcnzauschreiben,  und  (heilte 
daran  anktiüpfcnd  mit,  dass  sowol  Arbeiten  von  Vereineinit- 
gliedern  als  von  Nichtmitglicdem,  seien  sie  Ingenieure  oder 
nicht,  prämiirt  werden  können.  Der  Cölner  Bezirksverein 
habe  bereits  zur  Prämiirung  von  Preisschriften  500  Thlr. 
disponibel.  Es  frage  sich,  will  der  sächsisch  - anhaltinische 
Bczirksvcrcin  sich  den  Bestrebungen  des  Cölner  anschlicssen; 
ferner  will  er  selbstständig  in  gleicher  Weise  wie  der  Cölner 
Vorgehen  oder  diesen  mit  Mitteln  zur  Förderung  seiner  Zwecke 
in  geeigneter  Weise  unterstützen? 

Nachdem  einerseits  ein  günstiger  Erfolg  des  Vorgehens 
des  Cölner  Bezirksvereines  in  Frage  gestellt,  von  anderen 
Seiten  aber  die  Zweckmässigkeit  der  geschehenen  Schritte 
anerkannt  worden  war,  fand  sich  allgemeine  Ucbercinstim- 
mung  darin,  dass  es  unzweckmässig  sein  würde,  selbstständig 
mit  einem  Preisausschreiben  in  gleichem  Sinne  wie  der  Cölner 
Bezirksverein  vorziigeheu , vielmehr  müsse  diese  Angelegen- 
heit in  einer  Hand,  in  der  des  Cölner  Bczirksvcrcincs  bleiben. 

Der  Vorschlag  des  Hrn.  Wünsche,  den  Cölner  Bezirks- 
Verein  mit  Geldmitteln  zu  unterstützen,  wurde  hierauf  in  der 
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Weise  angenommen,  dass  demselben  50  Thlr.  zur  Disposition  | 
gestellt  werden  sollen. 

Zum  2.  Gegenstände  der  Tagesordnung  übergehend,  die  j 
Vorbereitung  zur  Wiener  Weltausstellung 
betreffend,  schilderte  der  Vorsitzende  die  Lage  der  Besucher 
der  Pariser  Ausstellung,  welche  zumeist  den  Mangel  an  Füh- 
rern sehr  empfunden  li Arten.  Die  Kataloge  seien  ungenügend 
für  diesen  Zweck  gewesen,  die  Regicrungsberichie  und  Aiis- 
atellungszeitungen  seien  zu  spat  erschienen.  Dieser  Mangel 
der  Pariser  Ausstellung  müsse  bei  der  Wiener  verhütet  wer- 
den, es  müsse  ein  gedruckter  Führer  rechtzeitig  hcrauagegeben  i 
werden,  damit  die  Besucher  sich  Schnell  und  leicht  über  das 
ihnen  vorliegende  Material  zu  orientiren  im  Stande  wären. 
Entsende  jeder  Bezirksverein  des  Vereines  deutscher  Inge- 
nieure lür  ein  besonderes  Fach  möglichst  lange  vor  Eröff- 
nung der  Ausstellung  eine  geeignete  Persönlichkeit  nach  Wien, 
die  schon  bei  der  Aufstellung  der  Gegenstände  ihre  Studien 
machen  könnte,  so  müsse  es  dem  Zusammenwirken  dieser 
sämmtlichen  Deputirten  möglich  sein,  in  kurzer  Zeit  einen 
Führer  zu  entwerfen,  der  von  grossem  Nutzen  für  die  Be- 
sucher der  Ausstellung  sein  müsste. 

Diesen  Ausführungen  entgegen  hob  Ilr.  Ziorvogol  her- 
vor, dass  lür  viele  Branchen  nur  zu  sehen,  nicht  die  Her- 
stellung zu  beurtheilen  sei,  duss  für  diese,  und  vorzugsweise 
für  die  chemische  Industrie  deshalb  wenig  auf  Ausstellungen 
gelernt  werden  könne.  Dennoch  aber  seien  der  verschiedenen 
Branchen  zu  viele,  nls  dass  für  jede  ein  Deputirter  nach  Wien 
gesendet  werden  könne. 

Auf  die  Bemerkung  des  Vorsitzenden,  dass  es  nicht  i 
nüthig  sei.  für  jede  Brauche  einen  Berichterstatter  nach  Wien  i 
zu  senden,  sondern  nur  für  gewisse,  führte  Hr.  Ziervogel  I 

weiter  uus:  es  sei  seines  Erachtens  Sache  derer,  welche  für  | 

einzelne  Fächer  ein  specielles  Interesse  haben,  auf  dem  von  ( 
dem  Vorredner  vorgeschlugenun  Wege  vorzugehen.  Wer  nicht 
Fachmann  sei  und  dennoch  für  ein  Fach  ein  besonderes  In- 
teresse habe,  müsse  sich  zu  seiner  Belehrung  an  Fachleute 
wenden.  Auch  Hr.  Liidcrs  glnubte,  dass  die  Idee  des  : 
Vorsitzenden,  so  gut  sie  sonst  sei,  doch  an  ihrer  Kostspielig- 
keit scheitern  müsse.  Es  müsse  den  einzelnen  Industriezweigen 
überlassen  bleiben,  in  der  empfohlenen  Weise  vorzugehen. 

Da  der  Erwartung  des  Hrn.  Ziervogel,  dass  der  Vor- 
stand des  Vereines  deutscher  Ingenieure  in  Wien  wie  in  Paris 
ein  Bureau  etablireu  werde,  welche»  jedem  die  Ausstellung 
besuchenden  Vercinsmitgliede  Rath  und  Hülfe  jeder  Art  zu 
erthcilen  zum  Zwecke  habe,  durch  die  Bemerkung  des  Hrn. 
Winkler,  dass  nicht  der  Verein  als  solcher,  sondern  nur 
einzelne  Mitglieder  desselben  für  sich,  aber  unter  Protection 
des  Vereines  deutscher  Ingenieure  für  die  Pariser  Ausstel- 
lung diese  Sache  in  die  Hand  genommen  hätten , dass  nach 
manchen  unangenehmen  Erfahrungen  in  Paris  für  Wien  der- 
gleichen weder  vom  Ingenieurvereinc,  noch  von  einzelnen  Mit- 
gliedern desselben  beabsichtigt  zu  werden  schiene,  entgogen- 
getreten  wurde,  schlug  derselbe  vor,  den  Hauptvorstaiid  des 
Vereines  zu  ersuchen: 

Derselbe  möge  in  Wien  ein  Büreau  etahliren,  welches 
den  Zweck  hat,  die  die  Ausstellung  besuchenden  Ingenieur- 
vereins-Mitglieder  zu  unterstützen  uud  ihnen  in  jeder,  beson- 
ders aber  in  technischer  Beziehung  als  Uathgcber  an  die  Hand 
zu  gehen,  ohne  mit  dem  Aussteller  seihst,  was  ja  dies  Mal 
selbstverständlich  wegfällt,  zu  thun  zu  haben. 

Die  Versammlung  nahm  diesen  Antrag  an. 


Auf  eine  von  Hrn.  Lüders  gestellte  Frage  wnrde  die 

Verarbeitung  von  Kupferkies  haltigem  Spatheisenstein 
auf  Roheisen 

besprochen. 

Es  kommt  in  Ncudorf  in  einzelnen  Gangtrnmen  ein  Spath- 
eisenstein vor,  welcher  bis  zu  3 pCt.  Kupfer-  und  Schwefel- 
kies in  eingesprengten  Körnern  bis  zur  Haselnussgrösse  ent- 
hält. Durch  nasse  Aufbereitung  eine  Separation  zu  bewirken, 
ist  nicht  ausführbar  wegen  zu  geringer  Differenz  der  speci- 
fischen  Gewichte  von  Spatheisenstein  und  Kupferkies. 

Das  Erz  .als  Kupferkies  zur  nassen  Extraction  zu  be- 
nutzen, wird  nicht  rentabel  sein,  weil  das  gerüstete  Gut  im- 
mer nur  einen  Gehalt  von  0,s  pCt.  Kupferoxyd  = 0,*.™  pCt. 
Kupfer  enthält.  Für  sich  allein  das  Erz  auf  Roheisen  von 
ordinärer  Qualität  (Zuschlugscisen  für  die  Niedcrschlugsarbcit 
der  benachbarten  Bleiglnnzverhüttung)  zu  verarbeiten,  hat  sich 
als  unthunlich  erwiesen,  weil  das  rcsultirende  Eisen  bei  Holz- 
kohlunbctricb  zu  schlecht  im  Flusse  ist. 

Zu  den  vorhandenen  guten  Erzen  diese  Quulilüt  in  klei- 
nen Theilen  zuzuschlagen,  würde  ebenfalls  nicht  räthlich  sein. 
Eine  Flammofenröstung  in  Pulverform  mit  entsprechenden 
Zuschlägen  erscheint  zu  kostspielig,  durch  Schacht ofeuröstung 
und  Auslaugung  schwefelsauros  Kupferoxyd  zu  entfernen,  ge- 
lingt nicht,  weil  der  im  Erze  vorhandene  Gehalt  von  2 bis 
3 pCt.  Kalk  und  Magnesia  das  Schwefelsäure  Kupfer  zersetzt, 
so  duss  schwefelsaurer  Kalk  und  Magnesia  in  I/ösung  gehen, 
während  Kupferoxyd  zurückbleiht.  Angeregt  durch  einen  Be- 
richt des  Hrn.  Dr.  Burkart  ün  „Berggeist“  (1871,  No.  30) 
„über  die  magnetische  Separation  von  tilanhaltigeii  Magnet- 
eisensteinen in  Quebeck“,  machte  man  den  Versuch,  durch  den 
Magneten  die  durch  das  Rösten  mugnotisch  gewordenen  rei- 
nen Spathkörner  von  den  Kupferkieskörnern  nach  vorheriger 
Zerkleinerung  zu  trennen,  was  sich  auch  ganz  gilt  anliess, 
als  mnii  aus  uiucr  Quantität  von  500  Gr.  81, i pCt.  dem  Ma- 
gneten Folgendes  und  1 8,1  pCt.  demselben  nicht  Folgendes 
erhielt.  Die  Kupferbestimmung  ergab  indoss,  dass  erstercs 
noch  0,t4  pCt.,  letzteres  nur  0,ss  pCt.  Kupfer  onthielt.  Dies 
mangelhafte  Resultat  einer  theoretisch  richtigen  Sache  erklärt 
sich  dadurch,  dass  dem  Magneten  manches  Körnchen  folgte, 
welches  an  der  einen  Ecke,  reinen  Spath,  an  der  anderen  aber 
noch  etwas  Kupferkies  enthielt,  ebenso  umgekehrt  solche 
Körner  zurückhlieben , welche  der  Magnet  nicht  gerade  am 
rechten  Punkte  erfasste.  Der  dicht  mit  einander  verwachsene 
Zustand  des  Fossils  lässt  also  mich  diesen  Weg  als  wenig 
vollkommen,  wenn  auch  nicht  als  hoffnungslos  erscheinen, 
denn  ein  Stein  mit  0,*j  pCt.  Kupfer  ist  schun  zu  verschmelzen. 
Man  wandte  sich  nun  wieder  dem  chemischen  Wege  zu  und 
hat  jetzt  versuchsweise  200  Ctr.  Buckauer  Kiesnhbrämle  mit 
angeblich  6 bis  8 pCt.  Schwcfdeisen,  aus  Altenhundener  Kiesen 
herrübreml,  angefahren,  um  dem  Kulkgehulte  entsprechende 
Schwefelsäure  xuzuführen  und  die  Zersetzung  des  gebildeten 
Sc.liwefclkupfcrs  zu  verhüten.  Man  wird  auch,  um  Chlnr- 
kupfer  zu  bilden,  einen  Zusatz  von  Steinsalz  versuchen. 
Diese  so  gemischte  Beschickung  soll  in  einem  5",*i  hohen 
Schachtröstofen  mit  llolzkohlenklein  wie  gewöhnlich  geröstet 
und  durch  Monate  langes  Berieseln  in  freien  Haufen  extra- 
hirt  werden.  Referent  versprach  später  über  die  Resultate 
dieses  Versuches  zu  berichten. 


Berichtigung  zu  Heft  3. 

In  dor  Berechnung  auf  Seite  195  ist  durch  ein  Versehen  des  Referenten  der  Verlust  durch  Roetfall  u.  s.  w.  zweimal  hoi  Aufstellung 
des  Gehalte«  der  Kohlen  an  nutzbaren  Bestandthcilon  und  ausserdem  direct  in  Abzug  gebracht  worden.  Der  theoretische  Heizeffect  des  Kessels 
stellt  sich  danach  nicht  auf  79,  sondern  auf  65, s pCt. 


Gedruckt  bei  A.  W.  Schade  (L.  Schädel  in  Berlin,  Stallschreiberstr.  47. 
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Abhandlungen. 

Absperrschieber  und  Feuerhahn  für  Wasserleitungen  unter  hohem  Druck. 

Von  C.  Mauck,  Ingenieur  in  Dresden. 

(Hierzu  Tafel  XVII.) 


• A.  Absperrschieber. 

Die  bei  Wasserleitungen  bisher  in  Anwendung  ge- 
brachten Absperrschieber  sind  so  construirt,  dass  beim 
Abschlüssen  der  Röhrenöffnung  der  Schieberkörper  künst- 
lich gegen  beide  Dicktuugsfh'lchen  angedrückt  wird.  Man 
bewirkt  dies  entweder  durch  keilförmige  Gestaltung  des 
Schieberkörpers  oder  durch  im  Inneren  desselben  ange-  j 
brachte  Spannfedern,  Keile,  Kegel  etc.  Bei  den  keilför- 
migen Schiebern  ist  der  Schieberkörper  aus  dem  Ganzen, 
bei  den  übrigen  Arten  besteht  er  aus  mehreren  Theilen. 

Das  künstliche  Anpressen  hat  aber  Uebelstände  im 
Gefolge,  denn  bei  nicht  vorsichtiger  Behandlung  solcher 
Schieber  werden  die  Schieberkörper  übermässig  festge- 
Jdemmt,  und  dadurch  nicht  allein  die  Schraubenspindeln  | 
und  Schraubenmuttern,  sondern  auch  die  Dichtungs- 
tlfichen  leicht  beschädigt. 

Meiner  Meinung  nach  lassen  sich  diese  Nachtheile 
durch  den  von  mir  construirteu,  in  Fig.  1 bis  3,  Taf.  XVII,  > 
dargestellten  Schieber,  welchen  ich  einen  freien  Schieber 
nennen  möchte,  vermeiden.  Ich  gehe  nämlich  von  der 
Ansicht  aus,  der  in  den  modernen  Wasserleitungen  vor-  1 
bandeue  Druck  sei  gross  genug,  um  den  Schieberkörper 
genügend  fest  gegen  die  Dichtungsflichen  anzudrücken, 
und  es  bedürfe  daher  einer  künstlichen  Anpressung  nicht. 
Zur  Begründung  dieser  meiner  Ansicht  verweise  ich  auf  j 


die  nachstehende  kleine  Tabelle. 

Druck  auf  den  Schieber 

Röhrendurrhm  MMtr : 

Druckhöhe: 

in  Kilogramm: 

150“” 

30” 

530 

300  - 

- 

21-20 

400  - 

- 

3770 

550  - 

- 

7127 

700  - 

- 

11,546. 

Hierauf  fussend 

habe  ich 

den  Schieberkörper  aus 

XVI. 


dem  Ganzen  construirt,  die  Schieberflächen  ab,  cd  resp. 
die  Dichtungsfiächen  cf,  gh  aber  nicht  unter  einen 
Winkel,  sondern  parallel  zu  einander  gestellt  und 
zwischen  den  beiden  Dicbtungs-  und  Schieberflächen  je 
1““  Spielraum  gelassen.  Dieser  Spielraum  verhindert 
ein  Festklemmen  des  Schieberkörpers  zwischen  den  Dich- 
tungsflächen. Innerhalb  des  2“  betragenden  Spielraumes 
kann  der  Schieberkörper  mit  Leichtigkeit  in  der  Rich- 
tung der  Röhrenaxc  hin-  und  hergeschoben  werden,  so 
dass  er  das  eine  Mal,  je  nach  der  Richtung  des  Druckes, 
welcher  auch  auf  ihn  wirkt,  an  die  Dichtungsflfiche  cf 
oder  gh  angepresst  wird.  Diese  leichte  Beweglichkeit 
wird  dadurch  ermöglicht,  dass  der  Ausschnitt  i,  k,  l,  m, 
in  welchem  die  Mutter  lose  sitzt,  an  seinen  inneren 
Flächen,  ebenso  wie  die  Mutter  an  ihren  äusseren  Flächen, 
glatt  bearbeitet  ist,  und  in  Folge  dessen  der  Schieber- 
körper um  je  1""*  nach  jeder  der  Dichtungsfiächen  gleiten 
kann,  ohne  das  Bestreben  zu  haben,  die  Schraubenmutter 
und  Schraubcnspindel  seitlich  verschieben  zu  wollen. 

Diese  Freiheit  des  Schiebers,  innerhalb  der  Dich- 
tungsringe je  nach  Bedarf  hin-  und  herrücken  zu  kön- 
nen, ist  die  Haupteigenthflmliehkeit  meines  Schiebers. 

Die  Wirkungsweise  desselben  ist  folgende.  Ist  der 
Schieber  geöffnet  und  beginnt  mau  ihu  zu  schlicsscu, 
so  wird  der  Schieberkörper,  sobald  er  in  das  Röhren- 
lichte  eintritt,  durch  den  Wasserstrom  an  die  entspre- 
chende Dichtungsfläche  angeschoben  und  bis  zum  voll- 
ständigen Abschluss  mehr  und  mehr  an  dieselbe  ange- 
presst.  Bei  diesem  Herabgleiten  schiebt  der  Schieber- 
körper alle  Unreinigkeiten,  welche  möglicherweise  auf 
der  Dichtungsfläche  sitzen,  vor  sich  her  und  sichert 
sich  so  den  dichten  Schluss.  Seitlich  wird  der  Schieher- 
körper  nur  durch  die  geraden  Wände  «•,  n-  des  Gehäuses 
gesichert.  Am  unteren  Ende  hat  der  Schieberkörper 
ein  Paar  Füsschen  u,  v,  welche  das  Hcrabschrnubeu  der- 
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selben  begrenzen;  man  kann  dieselben  aber  auch  weg- 
lassen, wenn  dafür  an  das  Ende  der  Schraubenspindel  t 
eine  Mutter  aufgeschraubt  und  durch  einen  Stift  be- 
festigt wird. 

Dus  SchiebergehSuse  besteht  aus  zwei  Tkoilen,  dem 
unteren  Hanpttheile,  welcher  die  Dichtungsringe  eut- 
lüilt  und  der  darauf  geschraubten  Haube. 

Die  Dichtungsringe  sind  kräftig  gehaltene  Bronze- 
ringe, welche  fertig  geschliffen  in  die  vorher  ausge- 
drehten und  mit  Mennigkitt  ausgestrichenen  Nuthen 
des  Schiebergehäuses  vorsichtig  eingepresst  werden.  Alle 
Theile,  welche  Bewegungen  ausgesetzt  sind,  werden,  um 
ein  Kosten  zu  verhüten,  von  Bronze  oder  Kothguss  her- 
gestellt.  Ist  der  Schieber  geschlossen,  und  es  wechselt 
die  Druckrichtung  der  Art,  dass  auf  der  Seite,  wo  früher 
der  grössere  Druck  war,  ein  geringerer  eintritt,  so  wird 
der  Scbieberkörper  durch  den  Ueberdruck  und  vermöge 
seiner  freien  Beweglichkeit  au  die  entgegengesetzte  Dich- 
tungsfliiehe  herangeschoben  werden  und  daselbst  zum 
Abschluss  gelangen.  Zwei  derartig  contruirte  Schieber 
von  je  190"“"’  Durchmesser  habe  ich  bei  Gelegenheit 
der  Beseitigung  der  Dresdener  Wasserhäuser  am  Post- 
platz und  au  der  Mauer  in  die  Weisscritzwasserleitung 
einschalten  lassen,  und  cs  haben  sich  dieselben,  trotz 
des  schmutzigen  Weisseritzwassers,  durch  sehr  leichten 
Gaug  und  dichten  Abschluss  als  besonders  praktisch 
erwiesen.  Der  an  der  Mauer  eingeschaltete  Schieber 
wurde  vor  der  Verlegung  einer  Druckprobe  von  15  Atmo- 
sphären unterworfen,  und  gab  dabei  zu  irgend  einer 
Ausstellung  keine  Veranlassung. 

B.  Feuerhahn. 

Bei  der  Anlage  neuerer  Wasserleitungen  ist  man 
mit  Kecht  bestrebt  gewesen,  eine  grosse  Anzahl  Wasser- 
entnahmestelleu  in  Form  von  Feuerhfihnen  an  den  Rohr- 
leitungen anzubringen,  um  einerseits  bei  ausbrechender 
Feuersgefahr  das  Wasser  au  nahe  gelegenen  Punkten 
erlangen,  andererseits  das  Bespritzen  der  Strassen  ohne 
Beihülfe  von  Wasserwagen  bewirken  zu  können.  Die 
Wasserleitungen  grösserer  Städte  werden  deshalb  mit 
Feuerhähnen  so  reichlich  bedacht,  dass  es  sehr  uoth- 
wendig  erscheint,  diese  Apparate  so  einfach  und  solide 
als  möglich  herzustellen,  um  einer  erheblichen  Anzahl 
fortlaufender  und  kostspieliger  Reparaturen  vorzubeugen. 

Die  meisteu  der  bis  jetzt  in  Anwendung  gebrachten 
Feucrhähuc  lassen  jedoch  noch  so  manches  zu  wünschen 
übrig,  und  bei  der  Wichtigkeit  des  Gegenstandes  kann 
das  Bestreben  nach  Verbesserung  nicht  unberechtigt  er- 
scheinen. 

Tcb  bin  bemüht  gewesen,  einen  im  Nachstehenden 
näher  beschriebenen  Feuerhahn  zu  constmireu,  Fig.  4 
bis  7,  Taf.  XVII,  welcher  sich  selbstthätig  entwäs- 
sert, keine  Stopfbuchse  besitzt  und  bei  richtiger  Be- 
handlung fast  keiner  Reparatur  bedarf. 

Bei  den  jetzt  üblichen  Fenerhähncn  kommen  häufig 
Reparaturen 

1)  am  Ventil, 

2)  an  der  Schraubenspindel, 


3)  an  der  Entwäaseningsvorrichtung  (sofern  eine 
solche  vorhanden)  und 

4)  au  der  Stopfbuchse  vor. 

Die  Reparaturen  am  Ventil  werden  in  der  Haupt- 
sache dadurch  veranlasst,  dass  man  zur  Abdichtung 
Leder-  oder  Guminischcibcn,  also  Substanzen  verwendet, 
welche  leicht  vergänglich  sind  und  deshalb  nach  einer 
Reihe  von  Jahren  erneuert  werden  müssen.  Um  diesen 
Uebelstand  zu  vermeiden,  habe  ich  den  Ventilsitz  von 
Kothguss,  dus  Ventil  durchaus  von  Bronze  construirt, 
demnach  Körper  gewählt,  welche  einer  schädlichen  Ver- 
änderung durch  die  Zeit  nicht  unterworfen  sind.  Das 
conisch  gearbeitete  Ventil  a erhält  der  glcichuiässigen 
Führung  wegen  drei  Führungsleisten  b;  der  ebenfalls 
Conisch  ausgedrehte  Ventilsitz  c ist  in  das  Gehäuse  von 
unten  eingeschraubt. 

Die  Scliraubcnspindel  wird  häutig,  wie  die 
Erfahrung  gelehrt  hat,  dadurch  beschädigt,  dass  das 
Ventil  o<ler  dessen  Führung  in  dem  gewöhnlich  von 
Gusseisen  coustruirtem  Gehäuse  festrostet,  und  zum 
Oeffnen  des  Ventiles  eine  Kraftanstrengung  erforderlich 
wird,  welche  in  der  Regel  eine  Beschädigung  der  Schrau- 
i benspindel  zur  Folge  hat.  Angesichts  dieser  Thatsache 
habe  ich  für  das  Ventilgehäuse  d nicht  Gusseisen,  son- 
dern Messing  gewählt,  um  so  jedem  Festrosteu  des  V en- 
tilcs  im  Gehäuse  vorzubeugen.  Die  Schraubenspindel 
ist,  wie  die  Zeichnung  ergiebt,  kräftig  gehalten,  um  auch 
einer  ausnahmsweise  unberechtigt  starken  Iunuspruch- 
nalimc  genügenden  Widerstand  entgegen  zu  setzen.  Da- 
mit die  Führung  der  Spindel  eine  sichere  sei,  ist  der 
Hals  des  Gehäuses,  in  welchem  die  Mutter  e einge- 
scliuittcu,  ziemlich  lang  gebaut,  auch  der  obere  Theil  g 
des  Halses,  sowie  der  Theil  / der  Spindel  mit  Schrauben- 
gängen nicht  versehen,  sondern  glatt  gehalten,  in  Folge 
dessen  der  Hals  au  dieser  Stelle  die  Spindel  dicht  um- 
schlicsst  und  so  das  Eindringen  von  Schmutz  in  die 
Mutter  abhält.  v 

Die  Entwässerungsvorrichtungen  siud  viel- 
fach zu  complicirt  construirt  oder  zu  unsolid  gearbeitet 
und  versagen  deshalb  in  vielen  Fällen.  Um  eine  jeder- 
zeit sichere  und  selhstthätige  Entwässerung  zu  erreichen, 
habe  ich  die  Bronzespindel  in  der  Richtung  A,  i,  k durch- 
bohrt, so  dass  bei  geschlossenem  Ventil  das  im  Steige- 
rohr etwa  befindliche  Wasser  auf  diesem  Wege  zum 
Abfluss  gelangen  muss. 

Die  Stopfbuchsen  der  Feuerhähne  bedürfen  nach 
Verlauf  einiger  Jahre  neuer  Liederungen,  und  es  ist 
hierzu  nöthig,  entweder  die  Feuerhähne  aufzugraben, 
was  zeitraubend  und  für  den  Verkehr  störend  ist,  oder 
denselben  eine  Construction  zu  gehen,  wodurch  die 
Stopfbuchse  dicht  unter  die  Erdoberfläche  zu  liegen 
kommt  und  auf  diese  Weise  ohne  Aufgrabung  zu  er- 
reichen ist.  Diese  so  construirton  Feucrhühnc  werden 
aber  Sehr  kostspielig.  Ich  habe  deshalb  hei  dem  von 
mir  entworfenen  Fetierhahn  den  Verschluss,  welchen 
die  Stopfbuchse  zu  bewirken  hat,  durch  einen  an  der 
Schruubcnspiudcl  befindlichen  Ansatz  l hervorgebracht. 
Wird  nämlich  die  Schraubenspindel  in  der  Richtung 
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von  rechts  nach  links  gedreht,  so  bewegt  sieh  dieselbe 
nach  oben,  das  Ventil  öffnet  sieb  und  die  untere  Oeff- 
uung  /i  des  Entwässerungscanales  tritt  in  die  .Schrauben- 
mutter ein.  Nach  einigen  weiteren  Umdrehungen  legt 
sich  der  etwas  cotiiscli  gearbeitete  Spindclansatz  l wasser- 
dicht tut  den  gleichfalls  conisch  aligedrchten  Vorsprung 
m,  m an  und  verhindert  so  das  Durchschlftpfen  des  Was- 
sers. ln  diesem  Moment  ist  das  Ventil  vollständig  ge- 
öffnet und  wird  vermitclst  der  Führungsleisten  6,  b vor 
etwaiger  Verschiebung,  welche  das  heftig  durchströmende 
Wasser  hervorrufeu  könnte,  bewahrt.  Bewegt  man  nun 
die  Sehraubeuspindcl  von  links  nach  rechts,  so  geht  die- 
selbe abwärts  und  drückt  mit  ihrem  Kopfe  n das  Ventil 
auf  den  Ventilsitz  fest.  Damit  sich  aber  das  Ventil  a 
nicht  auf  dem  Sitz  c drehe,  sondern  nur  festgedrückt 
werde,  ist  auf  das  Ventil  a ein  Cylinder  o aufgegossen, 
in  welchem  sich  der  Kopf  der  Spindel  einlegt  und  darin 
frei  drehen  kann.  Durch  die  Wunde  dieses  Cylinders 


sind  zwei  Schrauben  p geschraubt,  welche  dazu  die- 
nen, hei  aufwärts  gilbender  Bewegung  das  Ventil  sicher 
empor  zu  heben  und  dies  nicht  allein  dem  Wasserdruck 
zu  überlassen. 

Bei  dem  soeben  beschriebenen  Fcuurhalm  bestehen 
alle  Theile,  welche  Bewegungen  unterworfen  sind,  aus 
Metallen,  die  keiner  schädlichen  Oxydation,  wie  z.  B. 
das  Eisen,  unterworfen  sind;  die  Entwässerung  ist  eine 
sehr  einfache  und  selhstthätige , und  ausserdem  wird 
dieser  Feuerhahn  wenig  schwer  und  daher  billig.  Die 
in  Dresden  angefertigten  Exemplare  kosteten  pro  Stück : 
12  Tlilr.  das  messingene  Ventilgehäuse  summt 
Inhalt, 

1 ~ 

3 - die  uüthigen  Schrauben, 

6 - das  Standrohr  mit  messingenem 
Bayonettverschluss, 

Summa  21  Tlilr. 

Dresden,  im  April  1372. 


Die  Locomotivsy steme  der  Gegenwart  und  deren  Abarten. 

Bearbeitet  von  B.  Kassner, 


(Hierzu  Tafel  XVIII.) 
(Fortsetzung  von  Seite  117.) 


Die  umstehende  Tabelle  enthält  in  Fortsetzung  der  \ 
früher  gegebenen  Mittlieihingen  die  Abmessungen  und 
einige  andere  Angaben  über  Schn  ellzug-Locomo- 
tiven  mit  zwei  geku  ppelten  Achsen.  Sämmtliohe 
hier  aufgeführten  Maschinen,  mit  Ausnahme  von  No.  17 
und  30,  laufen  auf  Bahnen  von  gewöhnlicher  Spurweite, 


und  finden  sich  genauere  Beschreibungen  eines  Theiles 
derselben  in  dem  laufenden  Jahrgange  des  „Organ  für 
die  Fortschritte  des  Eisenbahnwesens“. 

Die  mit  einem  * bezeichneten  befanden  sich  im 
Jahre  1807  auf  der  allgemeinen  Ausstellung  zu  Paris. 


Ueber  den  gegenwärtigen  Hüttenbetrieb  im  Bereiche  der  Stadtberger  Gewerkschaft 

bei  Stadtberge  in  Westfalen. 

Von  Aug.  Gerhardt. 

(Iliorzu  Tafel  XI  bis  XIV  nobst  Blatt  4.) 

(Fortsetzung  von  Seite  377.) 


II.  Ablaugung  der  Erze  mit  Salzsäure.  Salzsäure- 
laugerei. 

Wie  erwähnt,  hat  die.  Stadtberger  Gewerkschaft 
zwei  Hütten  zur  Ablaugung  der  Erze  mit  Salzsäure  ein- 
gerichtet, die  sogenannte  obere  und  mittlere  Hütte. 
Erstere  verarbeitet  die  Erze,  welche  aus  dem  Kohlhagen 
von  Grube  Minna  gewonnen  werden,  und  können  darin 
ca.  700,000  bis  800,000  Ctr.  Erze  abgelaugt  werden.  Die 
mittlere  Hütte  ist  kleiner  eingerichtet  und  verlaugt  die 
Erze,  welche  von  Grube  Oskar  gewonnen  werden,  und 
kann  man  darin  180,000  bis  200,000  Ctr.  ablaugen.  Zur 
Erläuterung  der  Einrichtung  dieser  Hütten  sind  die 
Zeichnungen,  Taf.  XIII  und  XIV,  beigefügt.,  und  mag 
liier  noch  Folgendes  erwähnt  werden. 


Jede  dieser  Hütten  hat  zwei  Sohlen.  In  der  oberen 
Sohle  liegen  die  zum  Abluugeu  der  Erze  nöthigen  Kästen, 
und  in  der  unteren  Sohle  die  zum  Sammeln,  Klären  und 
Fällen  der  Laugen  nöthigen  Bassins  oder  Kästen.  Die 
Ablaugekästen  haben  auf  der  oberen  Hütte  verschiedene 
Grösse  lind  sind  nach  dem  zur  Disposition  stehenden 
Baume  getheilt.  Auf  der  mittleren  Hütte  haben  diese 
Kästen  gleielie  Grösse.  Alle  Kästen  sind  dort  1™,57 
(5  Fass)  tief,  aus  50“1“  (2  Zoll)  starken  rothbuchenen 
Dielen  (ohne  Einfuge)  und  mit  einer  315  bis  390“'“ 
(12  bis  15  Zoll)  starken  Lcttenlnge  utustampft,  durch 
welche  sie  wasserdicht  werden.  Durch  angebrachte 
Sprcizbölzer  wird  der  Zusammenhalt  hergestellt.  155m“ 
(6  Zoll)  über  der  Sohle  ist  ein  sogenannter  blinder  Bo- 
den aus  20'"“  (1  Zoll)  starken,  155  bis  2 10”1”  (0  bis  8 Zoll) 

31* 
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breiten  buchenen  Brettern  gelegt,  welcher  zum  Absctzcn 
der  Schlämme  aus  den  Laugen  dient.  Zum  Ablassen 
der  Lauge  ist  ein  Köhrenstück  eingelegt,  an  welchem 
sich  vorn  hölzerne  Hähne  befinden,  durch  welche  die 
Lauge  in  die  Gerinne  und  von  da  weiter  geführt  wird. 
Das  Uebertragen  der  Lauge  erfolgt  durch  hölzerne 
Schöpfräder,  deren  Construction  aus  der  beigefügten 
Zeichnung,  Blatt  3,  Fig.  6 und  7,  ersichtlich  ist.  Auf 
der  oberen  Hütte  sind  zwei,  auf  der  mittleren  Hütte  nur 
ein  Schöpfrad  vorhanden.  Jedes  Rad  hat  4“, 39  (14  Fuss) 
Durchmesser  und  32  Zellen  von  314"“"  (12  Zoll)  Breite. 
Die  Hubhöhe  beträgt  3“, 45  (11  Fuss),  und  wird  die  Lauge 
durch  Rinnen  auf  die  Kästen  geführt.  Die  gewöhnliche 
Umgaugsgeschwindigkeit  dieser  Räder  ist  4 bis  5 Um- 
drehungen in  der  Minute,  und  werden  damit  bei  155““ 
(6 zölliger)  Eintauchung  der  Schaufel  in  die  Lauge  pro 
Minute  495  bis  620  1.  (16  bis  20  Cubikfuss)  Lauge  ge- 
hoben , wozu  etwa  0,43  bis  0,«2  Pferdestärken  erforder- 
lich sind. 

D.as  Entkupfera  der  Laugen  geschieht  in  runden 
Bassins,  welche  wie  die  Kästen  aus  50““  (2  Zoll)  star- 
ken buchenen  Dielen  zusammengestellt  und  ebenfalls  mit 
blauem  Letten  umstossen  sind.  Um  die  Lauge  in  Be- 
wegung zu  setzen,  weil  dadurch  das  Fällen  des  Kupfers 
schneller  vor  sich  geht,  sind  sie  mit  einer  Rührvorrich- 
tung versehen,  welche  mit  Wasser-  oder  Dampfkraft  in 
Umdrehung  versetzt  wird  oder  auch  durch  zwei  Manu 
bewegt  werden  kann.  Zum  Ablassen  der  entkupferten 
Lauge  ist  über  den  Boden  der  Rührer  eine  hölzerne 
Röhre  eingelegt,  welche  in  einen  tiefen  Sumpf  (Pumpen- 
sumpf) mündet,  aus  welchem  die  Lauge  durch  Pumpen 
dem  Betriebe  wieder  zugeführt  wird.  Taf.  XIV',  Fig.  G, 
zeigt  die  horizontale  Ansicht  eines  Rührers;  Fig.  4 den 
verticalen  Durchschnitt  nach  A,  B in  Fig.  6 ; Fig.  5 den- 
selben nach  C,  D. 

Da  die  kupferhaltige  Lauge  vor  der  Fällung  häufig 
durch  Erzschlämme  etc.  verunreinigt  ist,  und  um  diese 
Unreinigkeiten  nicht  mit  in  das  gefällte  Kupfer  zu  brin- 
gen, sind  zur  Klärung,  aber  auch  zur  Ansammlung  der 
Lauge  mehrere  Reservesümpfe  angelegt,  aus  welchen  die 
Lauge  durch  Pumpen  gehoben  wird. 

Zum  Betriebe  der  Schöpfräder,  Rührer  und  Pumpen 
dient  auf  der  oberen  Hütte  ein  Wasserrad  von  4“, 39 
(14  Fuss)  Durchmesser,  l”,«»  (3  Fuss  4 Zoll)  Schaufel- 
länge, 0"',3i  (1  Fuss)  Krauzbreite  und  40  Schaufeln.  Das 
Wassergefälle  beträgt  2”,S5  (7*  Fuss)  und  macht  das  Rad 
4 .j  bis  5 Umgänge  pro  Minute.  Die  mittlere  Hütte  wird 
durch  Maschinenkraft  betrieben. 

Die  hüttenmännische  Zugutemachung  der  Erze  durch 
Behandlung  mit  Chlorwasserstofi’säurc  wird  in  folgende 
Arbeiten  eingetheilt: 

1)  Zerklcinen  oder  Walzen  der  Erze. 

2)  Füllen  der  Kästen  mit  Erz. 

3)  Behandlung  der  Erze  mit  Salzsäure. 

4)  Iycercn  der  abgelaugten  Erzkästen. 

5)  Fällung  der  kupfcrhaltigen  Laugen. 

6)  Aufbereitung  der  Cementkupfer. 

7)  Schmelzen  und  tiarmachen  der  Cementkupfer. 


1.  Zerkleinern  oder  Walzen  der  Erze. 

Die  von  den  Gruben  gewonnenen  Erze  sind  von 
verschiedener  Grösse  und  haben  mehr  oder  weniger 
grosse  Festigkeit.  Um  sie  nun  vortheilhaft  zu  verhüte 
ten,  wird  es  nöthig,  sie  aufzubereiten.  Man  will  den 
höchsten  Kupfergehalt  aus  dem  Erz  in  der  kürzesten 
Zeit  mit  dem  wenigsten  Salzsäureaufwand  extrahiren, 
und  um  dies  zu  erreichen,  darf  dasselbe  weder  zu  grob, 
noch  zu  fein  sein.  Ist  ersteres  der  Fall,  so  durchzieht 
die  Lauge  die  Erzstücke  nicht,  und  bleibt  das  Kupfer 
zurück;  ist  hingegen  das  Erz  zu  fein,  so  vermag  die 
Lauge  nicht  durchzudringen  und  löst  unvollständig.  Die 
vortheilhafleste  Grösse  ist  9 bis  12  cb‘”“  (1  bis  J Cubikzoll). 

Auf  beiden  Hütten  geschieht  das  Zerklcinen  der  Erze 
durch  Walzen,  welche  durch  Dampfkrafl  iu  Betrieb  ge- 
setzt werden.  Auf  der  oberen  Hütte  sind  eine  Steiu- 
brcehinascbine,  zwei  Walzenpaare  von  550”"  (21  Zoll) 
Durchmesser  und  ein  Walzenpaar  von  390""°  (15  Zoll) 
Durchmesser  und  315"’“  (12  Zoll)  Breite  angelegt,  welche 
durch  eine  3pferdige  Dampfmaschine  betrieben  werden. 
Mit  diesen  Vorrichtungen  können  in  24  Stunden  2400 
bis  2600  Ctr.  Erz  gewalzt  werden.  Ausser  diesen  ist 
1866  noch  eine  Dampfmaschine  zum  Walzen  der  Erze 
und  Ilochhebcn  der  abgelaugten  Erze  angelegt,  jedoeb 
noch  nicht  in  Betrieb  gesetzt,  weil  nach  der  bisherigen 
Erzforderuug  das  eine  Walzwerk  nicht  genug  zu  arbeiten 
bat,  und  das  nochheben  der  abgelaugteu  Erze  durch 
Menschcuhändc  billiger  ist.  Auf  der  mittleren  Hütte 
ist  ein  Walzeupaur  von  520”'“  (20  Zoll)  Durchmesser, 
ein  zweites  von  390”“  (15  Zoll)  Durchmesser  und  315”“ 
(12  Zoll)  Breite  angelegt,  mit  welcheu  in  24  Stunden 
1100  bis  1200  Ctr.  Erz  gewalzt  werden  können. 

Die  Einrichtung  und  der  Gang  dieser  Walzarbeit 
ist  folgender: 

Die  von  den  Gruben  gewonnenen  Erze  werden  in 
eiserne  Förderwageu  zu  10  Ctr.  Fassung  direct  auf  das 
Walzwerk  gefördert.  Die  grösseren  Stücke  gehen  von 
hier  der  Brechmaschine  zu  oder  werden  zerschlagen, 
die  kleineren  Stücke  hingegen  werden  durch  eiue  Sepa- 
rationstromniel geführt,  welche  13”“  (j  Zoll)  im  Durch- 
messer grosse  Löeher  hat.  Aus  der  Trommel  wird  das 
Erz  auf  ein  grösseres  Walzenpaar  geführt,  gebt  hier 
durch,  fallt  in  eine  zweite  Separationstrommel , welche 
die  Graupen  auf  das  kleinere  Walzenpaar  führt,  wo  sic 
entweder  laugfahig  sind,  oder  nochmals  durch  eine  Hebe- 
vorrichtung in  die  Höhe  gehoben  und  gewalzt  werden. 
Die  durch  die  Brechmaschinc  zerkleinteu  Stücke  gehen 
ebenfalls  durch  eine  Scparationstromiucl  und  von  dieser 
auf  ein  Walzenpaar. 

2.  Füllen  der  Kästen  mit  Erz. 

Die  zcrkleinten  Erze  gehen  direct  von  der  Walze 
in  Förderwagen  oder  Karren  zur  Hütte  in  die  Erzlaug- 
kästen. Beim  Füllen  der  Kästen  wird  beachtet,  dass 
die  Erze  möglichst  gattirt  und  locker  eingestürzt  wer- 
den, damit  die  Lauge  jedes  einzelne  Erzstückchen  ura- 
schliesscn  und  dadurch  glcichmässig  lösen  kann.  Es  ist 
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daher  das  Auftreten  bei  Ausgleichung  der  Oberfläche 
zu  vermeiden.  Die  gewöhnliche  Filllhöhe  ist  0“,94 
(3  Fuss);  da  jedoch  nach  dem  Cubikinlialt  der  Kästen 
das  Gewicht  der  Erze  bestimmt  wird  und  hier  lockerer 
als  durch  Einschaufeln  liegt,  so  wird  das  Erz  26mm 
(4  Zoll)  höher  genommen.  Ein  Cubikmeter  gewalztes 
Erz  wiegt  durchschnittlich  nach  Entfernung  der  Gruben- 
feuchtigkeit 125  bis  140  kg.  (1  Cubiktiiss  76  bis  77  Pfd.). 
Da  die  Kästen  der  oberen  Hütte  nicht  gleich  gross  sind, 
so  ist  auch  ihr  Erzgewicht  verschieden  und  betragt  277 


bis  1040  bis  2117.  Ctr.  Auf  der  mittleren  Hütte  hin- 
gegen sind  die  Kästen  gleich  gross,  und  beträgt  das  Erz- 
gewicht 573  Ctr. 

Die  bei  dem  Walzen  der  Erze  beschäftigten  Ar- 
beiter haben  Gedingearbeit  und  erhalten  für  das  Walzen 
von  100  Ctr.  Erz  16  bis  17  Sgr.  Durch  dieselben  Ar- 
beiter wird  auch  das  Füllen  der  Kästen  besorgt,  und 
erhalten  sie  für  100  Ctr.  Erz  auf  der  oberen  Hütte 
3,74  Sgr.,  auf  der  mittleren  Hütte,  wo  es  steil  zu  trans- 
portiren  ist,  5,24  Sgr. 


Betriebsplan  des  Ablaugens  der  Erze  mit 


'S 

« 

Kasten  No.  1 

Kasten  No.  2 

Kasten  No.  3 

Kasten  Ko.  4 

K:tNU*ü  No.  5 

Kanten  No.  6 

Kanton  No.  7 

1. 

Cemcntirt«  lauge 
von  No.  6 und 
2.  Säure 

Saure  Lauge  von 
No.  12 

Abgcwässert 

und 

Auggcfahren 

2. 

M it  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  7 

3. 

Comentirto  Lauge 
von  No.  7 und 
1.  Säure 

Cemcntirt 

Comontirt 

Abgcwässert 

und 

Anegcfahren 

4. 

Saure  Lauge  von 
No.  13 

Saure  Lauge  von 
No.  U 

Mit  Kr*  gefüllt, 
saure  lauge  von 
No.  13 

6. 

Cementirt 

Comcnlirt 

CemODtirt, 
saure  Laugg  von 
No.  14 

6. 

Abgowässcrt 

Cemcntirt«  Lauge 
von  No.  6 und 
1.  Säure 

Omeutirle  lauge 
von  No.  13  und 
1.  Säure 

7. 

A ungefähren 

Abgewässert 

Cementirt 

8. 

Mit  Erz  gelullt, 
snuro  Lauge  von 
No.  4 

Ausgeiohrcm 

Abgewässert 

Comeutirte  Lauge 
von  No.  3 und 
2.  Säure 

Cemontirte  Lauge 
von  No.  13  und 
1.  Säure 

9. 

Cementirt 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  8 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  vou 
No.  5 

Comentirto  Lauge 
von  No.  13  und 
2.  Säure 

Comentirto  Lauge 
von  No.  14  und 
2.  Säure 

10. 

Snuro  Lauge  von 
No.  U 

11. 

Cementirt 

Cementirt 

12. 

Cemcntirt 

Saure  lauge  von 
No.  10 

Saure  Laugo  von 
No.  7 

Cementirt«  Lauge 
von  No.  8 uud 
2.  Säure 

13. 

Cementirtc  Lauge 
und  1.  Sttunu 

Cemcntirt 

Cementirt 

Abgcwässert 

14. 

Cementirtc  Lauge 
Ton  No.  13  und 
1 . S il uro 

Cementirt«  Lauge 
von  No.  4 und 
1.  Säure 

Ausgefahren 

15. 

Mit  Erz  gefüllt, 
»eure  I.uuge  vou 
No.  ö. 

Abgowässort 

16. 

A ungefähren 

Abgowässort 

und 

Ausgefähren 

17. 

Cemcntirt«!  Lauge 
von  No  7 und 
2.  Säure 

Cemcntirt 

Mit  Er*  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  1 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  lauge  von 
No.  7 

Abgcwässert 

und 

Ausgefahren 
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3.  Behandlung  der  Erze  mit  Salzsäure.  i 
Der  Plan,  nach  welchem  gewöhnlich  das  Ablaugen 
der  Erze  geführt  wird,  beruht  darauf,  dass  inan  zuerst 
die  schwache  Lauge  auf  das  Erz  wirken  lässt,  welchem 
dann  später  die  stärkeren  saueren  Laugen  folgen.  Die 
Verschiedenheit  der  Erze  in  ihrem  Naturzustände  und 
die  dadurch  sich  ergebende  verschiedene  Zusammen- 
setzung der  Lauge  bewirken,  dass  das  Ablaugen  nicht 
immer  nach  gleichem  Verfahren  oder  Vorschriften  unter- 
nommen werden  kann,  oft  muss  das  eine  oder  andere  i 


verändert  oderauch  erneuert  werden.  Sämintlichc  Laugen 
bleiben  so  lange  in  Arbeit,  bis  es  sich  zeigt,  dass  sie  wegen 
ihrer  Unreiuheit  weniger  auf  das  Erz  wirken ; sic  werden 
dann  durch  frische  Laugen  ersetzt.  Es  mag  hier  für  das 
später  Folgende  bemerkt  werden,  dass  man  unter  schwa- 
cher Lauge  solche  versteht,  welche  nicht  mehr  stark  sauer, 
und  unter  starker  Lauge,  solche,  die  frisch  angesäuert  ist. 

Das  gewöhnliche  Ablaugeverfahren,  wozu  nachste- 
hender tabellarisch  aufgestellter  Betriebsplan  der  mitt- 
leren Ilütte  als  Uebersicht  dienen  soll,  ist  folgendes: 


Salzsäure  der  mittleren  Stadtberger  Hütte. 


Karten  No.  8 

Kasten  No.  9 

Kasten  No.  10 

Kasten  No.  11 

Kasten  No.  12 

Kasten  No.  13 

Kasten  No.  14 

a 

p 

4 

Q 

Cementirto  Lauge 
uud 

1 . Säure 

Saure  Lauge  von 
No.  6 

1. 

Cementirt 

2. 

Cementirto  Lanze 
von  No.  12  und 
2.  Säure 

Cemontirte  Lauge 
von  No.  5 und 
1.  Saun: 

3 

Abgowäxsert 

und 

Ausgefali  reu 

4. 

Cementirto  l.auge 
von  No.  6 und 
2.  Säure 

Cemontirte  Lauge 
von  No.  3 und 
2.  Saure 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  l.auge  von 
No.  14 

Abgewässert 

und 

Ausgefahren 

5. 

Cementirto  Lauge 
von  No.  6 uud 
2.  Säure 

Cementirt 

Mit  Erz  gefü  11t, 
saure  Lauge  von 
No.  1 

6. 

Ccmentirte  Lauge 
von  No.  13  und 
2.  Säure 

Saure  Lauge  von 
No.  2 

Cementirt 

7. 

Cemeutirt 

Saure  Lauge  von 
No.  3 

8. 

Abgowasflort 

und 

Ausgefahron 

Saure  Lauge  von 
No.  3 

Cementirt 

9. 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 

No.  U 

Abgewässert 

und 

Ausgefahren 

Cementirt 

Cemontirte  Laugo 
von  No.  1 und 
1.  Säure 

10. 

Cementirt 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  10 

Abgewässert 

und 

Ausgefahren 

Cemontirte  Lauge 
vod  No.  1 und 
1.  Säure 

11. 

Saure  Laug«  von 
No.  11 

Cementirt 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Istugc  von 
No.  11 

Abgowissert 

und 

Ausgefahren 

! 

12. 

Cementirt 

Saure  Lauge  von 
No.  4 

Ccmontirt 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  4 

13. 

Cementirto  Lauge 
von  No.  2 und 
1.  Säure. 

Cementirt 

Saure  Lauge  von 
No.  12 

Cementirt 

Abgewässert 

Cementirto  Lauge 
von  No.  IO  und 
2.  Säum 

14. 

Cemontirte  Lauge 
vou  No.  11  und 
2.  Säure 

Cementirt 

Saure  Lauge  vou 
No.  6 

Ausgefahren 

Cemonlirto  Lauge 
von  No.  1 1 und 
2.  Säure 

15. 

Cementirto  Laug« 
von  No.  9 und 
1.  Säure 

Cementirt 

Mit  Erz  gefüllt, 
suure  Lauge  von 
No.  G 

16. 

Cementirt«  Lauge 
von  No.  10  und 
1.  Säure 

Cementirt 

17. 
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I Datum  1 

Kasten  No.  1 

| 

Kaaten  No.  2 

Kasten  No.  3 

Kasten  No.  4 

Kasten  No.  5 

Kasten  No.  6 

Kasten  No.  7 

IS. 

Cementirt*  Lauge 
von  No.  13  und 
2.  Säure 

Cemontirte  Lauge 
von  No.  13  und 
2.  Säure 

Cementirt 

Cementirt 

Cementirt 

Mit  Erz  gefallt, 
sauru  Lauge  von 
No.  13 

19. 

Saure  Laugo  Ton 
No.  8 

Saure  Lauge  von 
No.  14 

Comontirt 

20. 

Abgewissort 

Cementirte  Lauge 
von  No.  7 und 
1.  Säure 

Cementirt 

Saure  Lauge  von 
No.  1 

21. 

Ausgefahron 

Abgewisse  rt 

Cementirte  Laugo 
von  No.  12  und 
1.  Säure 

Cementirt 

22. 

Mit  Erz  gefallt, 
saure  Luugo  von 
No.  3 

Ausgofahren 

Abgewässert 

Cementirte  Lauge 
von  No.  14  und 
1.  Säure 

Cementirt 

23. 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  § 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  4 

Comontirt*  Laugo 
von  No.  14  und 
1.  Säure 

24. 

Cementirt 

25. 

Saure  I.aui'r  von 
No.  12 

Cementirt 

Cementirte  Lauge 
von  No.  14  und 
2.  Säure 

26. 

Cementirt 

Cemenlirte  I.auge 
von  No.  9 und 
1.  Säure 

Cementirt 

Cementirte  Laugo 
von  No.  14  und 
2.  Säuro 

Cementirt*  l-auge 
von  No.  2 und 
2.  Säure 

27. 

Cementirt*  I.aug* 
von  No.  11  und 
1.  Säure 

Cementirt«  Lauge 
von  No.  6 und 
1.  Säure 

28. 

* 

Omcnlirt*  Laug* 
von  No.  8 und 
2.  Säure 

29. 

Cemontirte  Lauge 
von  No.  9 und 
2.  Säur« 

30. 

Cementirt«  tauge 
von  No.  8 und 
2.  Säure 

Abgewässert 

31. 

Ausgofabron 

' ' ' \ 
| 

Abgewissert 

Auf  die  mit  frischem  Erz  gefüllten  Kästen  wird 
zuerst  eine  kupferhaltige,  mehr  oder  weniger  stark  saure 
Lauge  von  einein  abgelaugten  Erzkasten  gebracht,  und 
zwar  so  viel,  dass  die  Lauge  52  bis  80““  (2  bis  3 Zoll) 
über  der  Oberfläche  des  Erzes  steht.  Diese  Lauge  soll 
sich  thcils  abstumpfen,  theils  aber  auch  noch  Kupfer 
aufncbinen.  In  Folge  ihrer  sauren  Beschaffenheit  wirkt 
sic  in  kurzer  Zeit  auf  das  Erz,  zerstört  zunächst  die 
kohlensauren  Verbindungen,  die  Kohlensäure  entweicht 
in  Blasen  uud  setzt  dadurch  das  Ganze  in  eine  Art 
kochende  Bewegung,  welche  um  so  stärker  ist,  je  saurer 
die  Lauge  ist,  und  je  mehr  kohlensaure  Verbindungen 
iui  Erze  sind.  Vom  Anfänge  ist  die  Lauge  trübe,  oft 
schlammig  und  ist  dies  um  so  mehr,  je  unreiner  und 
lettiger  die  Erze  sind,  wird  aber  nach  dem  Abseheiden 
der  Kohlensäure  klarer.  Nach  ein  bis  zwei  Tagen  kommt 
die  Lauge  mehr  in  Ruhe,  ist  fast  neutral  und  hat  von  dem 
Er/.  » bis  j-  pCt.  Kupfer  aufgenommen.  Bleibt  sie  noch 
längere  Zeit  auf  dem  Erze  stehen,  so  bildet  sich  auf 


der  Oberfläche  der  Lauge  nach  uud  nach  eine  hellbläu- 
lich grüne,  oft  schleimige  Haut,  welche  um  so  früher 
zum  Vorschein  kommt,  je  höher  der  Kupfergehalt  in 
der  Lauge  und  in  dem  Erze  ist  Bei  geringhaltigem 
Erz,  wo  auch  die  Lauge  einen  geringeren  Kupfergehalt 
hat,  zeigt  sich  die  Haut  höchst  selten.  Sie  besteht  aus 
einer  basischen  saizsauren  Verbindung,  welche  39, u pCt 
Kupferoxyd  und  24, so  pCt.  Eisenoxyd  enthält  Diese 
Verbindung  löst  sich  nicht  in  Wasser,  wol  aber  in 
saurer  Lauge.  Das  beigemeugte  Eisenoxyd  bildet  sich 
zuerst  als  eine  Haut  auf  der  Oberfläche  der  Lauge. 
Durch  Aufnahme  von  Sauerstoff  aus  der  Atmosphäre 
wird  das  Eisenchlorflr  in  Eisenoxyd  verwandelt,  und  die 
frei  werdende  Salzsäure  verbindet  sich  mit  anderen  Be- 
standtheileu.  Ueber  dieser  Haut  bildet  sich  ähnlich  das 
basisch«!  Kupferchlorid,  und  zwar  iu  um  so  grösserer 
Menge,  je  länger  die  Lauge  auf  dem  Erze  steht  Es 
wird  zwar  noch  ein  Einwirken  der  Lauge  auf  das  Erz 
bemerkt,  jedoch  geschieht  dies  nur  auf  Kosten  dieser 
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KRston  No.  8 

Kasten  No.  9 

Kasten  No.  10 

Kasten  No.  1 1 

Kasten  No.  12 

Kasten  No.  13 

Kasten  No.  14 

Saure  Lauge  von 
No.  13 

Abgewässort 

und 

Ausgefahren 

Cementirto  Lauge 
ron  No  4 und 
2.  Säure 

Cementirto  Laugo 
von  No.  4 und 
2.  Saure 

Mit  Erz  gefüllt,' 
saure  Lauge  von 
No.  14 

Abgewässert 

und 

Ausgefahren 

Cemontirto  Lauge 
von  No.  7 und 
2.  Säure 

Cementirt 

Mit  Erz  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  1 

Cementirto  Lauge 
von  No.  5 und 
1.  Säure 

Cementirt 

Cemontirt 

Cementirto  Lauge 
von  No.  6 und 
2.  Säure 

Saure  Lauge  von 
No.  2 

Saure  Lauge  von 
No.  3 

Cementirt 

Abgewässert 

und 

Ausgefahron 

Mit  Kr/,  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  1 

Cementirto  Laugo 
von  No.  7 und 
1.  Säure 

Cementirt 

- 

Cementirto  Lauge 
von  No.  1 und 
1.  Säure 

Cemontirt 

Abgcwissert 

und 

Anagcfahren 

Saure  Lauge  von 
No.  7 

Mit  Brr.  gofüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  11 

Abgewässert 

und 

Ausgefahren 

Cementirto  Lauge 
von  No.  3 und 
2.  Säure 

> 

* 

Mit  Krx  gefüllt, 
sauro  Lauge  von 
No.  11 

- ' 

AbgewSssört 

Cemontirt 

Ausgefahren 

Cementirto  Lauge 
von  No.  S und 
2.  Säure 

Omentirt 

Saure  Lauge  von 
No.  13 

Cemontirt 

Mit  Krx  gefüllt, 
saure  Lauge  von 
No.  4 

Cementirto  Lauge 
von  No.  9 und 
2.  Säure 

Cementirto  Laugo 
von  No.  9 und 
1.  Säure 

Saure  Lauge  von 
No.  13 

' 

18. 

19. 

20. 
21. 
22. 

23. 

24. 

25. 

26. 

27. 

28. 

29. 

30. 

31. 


Verbindung,  und  um  die  Arbeit  nicht  zu  verlängern, 
wird  die  Lauge,  wenn  sich  diese  Erscheinung  zeigt, 
abgelassen  und  entkupfert. 

Auf  das  Erz  wird  dann  eine  zweite  halbgesättigte 
Lauge  genommen,  welche  nach  ihrer  sauren  Beschaffen- 
heit mehr  oder  minder  stark  das  Erz  angreift.  Nach 
ein  bis  zwei  Tagen  ist  sie  neutral  und  kommt  dann  zur 
Cementation.  Zur  Beschleunigung  der  Lösung,  oder  um 
der  Lauge  frische  Angriffspunkte  zu  geben,  werden 
diese,  wie  auch  die  späteren  Laugen,  alle  24  Stunden 
mindestens  1 Stunde  lang  umgepumpt.  Man  öffnet  hier- 
bei die  Ablasshähne,  führt  die  Lauge  im  Gerinne  zum 
Schöpfrad,  welches  sie  in  die  Höhe  hebt,  und  führt  sic 
im  Gerinne  wieder  auf  denselben  Kasten. 

Von  jetzt  ab  wird  das  Erz  mit  verdünnter  Salz- 
säure behandelt.  Es  soll  jedoch  erst  Einiges  über  die 
Zusammensetzung  oder  Zubereitung  der  Laugen  ange- 
führt werden.  Um  eine  schnelle  und  wirksame  Lösung 
des  Kupfers  von  dem  Erz  mit  dem  geringsten  Aufwand 
XVL 


an  Salzsäure  zu  erzielen,  ist  auf  eine  gewisse  Reinheit 
und  Schwere  der  Lauge  zu  halten.  Nach  der  Erfah- 
rung ist  die  Lauge  am  wirksamsten  bei  10  bis  15  Grad  B. 
Schwefe.  Ist  sie  leichter,  so  greift  sie  wenig  an;  ist 
sie  schwerer,  so  ist  sic  auch  unreiner  und  löst  ebenfalls 
wenig.  Am  stärksten  würde  die  Lauge  das  Erz  an- 
greifen, wenn  stets  reines  Wasser  mit  Salzsäure  versetzt 
würde,  da  jedoch  dazu  gleiche  Volumen  von  Wasser  und 
Salzsäure  nöthig  sind,  um  sie  bis  auf  10  Grad  Schwere 
zu  bringen,  und  dadurch  grosse  Mengen  von  Salzsäure 
verwendet  würden,  so  behält  man  die  frisch  bereitete 
Lauge  in  Arbeit  und  verändert  sie  nur  dann,  wenn  sie 
zu  schwer  und  unrein  geworden  ist.  Durch  diese  fort- 
währende Benutzung  wird  sic  aber  durch  Aufnahme 
von  Eisenchlorür,  Kalk  und  Thonerde  stark  verunreinigt 
und  deshalb  mit  der  Zeit  der  Arbeit  entzogen.  Ge- 
wöhnlich wird  zur  Verdünnung  der  Salzsäure  eemen- 
tirte  Lauge  (Mutterlauge)  genommen,  und  zwar  zu  15 
bis  18  Ctr.  Säure  etwa  9275  Liter  (300  Gubikfuss)  Lauge. 

32 


499 


Abhandlungen. 


500 


Um  eine  gleichmäßige  Mischung  zu  haben,  wird 
die  Lauge  zuerst  auf  den  Erzkasten  gebracht,  von  dort 
wieder  nach  dem  Schöpfrade  geführt,  während  die  Salz- 
säure im  Gerinne  durch  einen  Gummiheber  zugebracht 
wird.  Das  Schöpfrad  hebt  dann  Beides  wieder  auf  den 
betreffenden  Erzkasten.  Mau  neunt  diese  Lauge  Koh- 
laugc. 

Bei  der  Behandlung  der  Erze  mit  der  Kohlauge 
wirkt  letztere  schuell  auf  das  Erz  und  bringt  in  der 
ersteren  Zeit  ein  Aufkochen  (Arbeiten)  hervor,  welches 
sich  aber  nach  und  nach  wieder  verringert,  so  dass  die 
Lauge  nach  drei,  höchstens  vier  Tagen  ruhig  auf  dem 
Erze  steht.  Der  Kupfergehalt  iui  Erze  betrügt  gewöhnlich 
noch  .1  pCt.,  und  da  diese  Lauge  nur  schwach  löst,  so 
wird  das  Erz  zum  zweiten  Male  mit  Rohlauge  digerirt. 
Die  Zubereitung  dieser  Lauge  ist  ähnlich  der  vorigen. 
Auf  das  Erz  wirkt  sie  mehr  oder  minder  stark  und  steht 
nach  zwei  bis  drei  Tagen  ruhig.  Von  jetzt  ab  wird  das 
Erz  auf  Kupfer  untersucht;  giebt  die  Probe  0,m  pCt,, 
so  wird  das  Erz  als  entkupfert  betrachtet.  Gewöhnlich 
genügt  ein  zweimaliges  Autgoben  von  Rohlauge,  doch 
kommt  es  auch  vor,  dass  das  Erz  zum  dritten  Male  mit 
Rohlauge  behandelt  werden  muss;  letzteres  ist  beson- 
dere der  Fall,  wenn  die  Lauge  zu  unrein  und  dadurch 
schwerer  geworden  ist.  Selbst  wenn  bei  solcher  Lauge 
der  Säurezusatz  gesteigert  wird,  ist  die  Wirkung  nicht 
so  erfolgreich,  /ils  wenn  sie  leichter  gehalten  wird. 

Die  iu  Arbeit  gewesene  Rohlauge  kommt  zur  wei- 
teren Abstumpfung  auf  frische  Erzkästen  und  geht  von 
da  zur  Cementation. 

Es  mag  hier  erwähnt  werden,  da6S  man  zur  Be- 
schleunigung der  Auflösung  versucht  hat,  eomprimirte 
Luft  durch  das  Erz  und  die  Lauge  gehen  zu  lassen, 
um  dadurch  die  an  dem  Erz  befindlichen  Letten  ubzu- 
waschen  und  der  Lauge  reine  Angriffspunkte  zu  geben, 
aber  auch,  um  das  Eisenchlorür  höher  zu  oxydiren  oder 
in  Eisenoxyd  zu  verwandeln,  wobei  Salzsäure  frei  wird 
und  das  Eisenoxyd  sich  an  und  auf  das  Erz  setzt. 
Wenn  auch  das  Letztere  sich  nicht  so  vortheilhaft  be- 
währt hat,  weil  durch  die  spätere  saure  Lauge  das  Eisen- 
oxyd theils  wieder  gelöst  wird,  so  ist  doch  durch  das 
Abwaschen  der  Letten  das  Erz  ein  bis  zwei  Tage  früher 
abgelaugt  worden,  uud  wird  deshalb  das  Verfahren  auf 
der  mittleren  Hütte  noch  angewendet. 

Die  abgelaugten  Erze  werden  zunächst,  da  nach 
dem  Ablassen  der  Lauge  noch  ein  Theil  kupferhaltige 
Lauge  anhaltet  und  eiugesogen  ist,  abgewaschen  oder 
abgewässert.  Man  benutzt  hierzu  gewöhnlich  ccmentirte 
kupferfreie  Lauge.  Diese  wird  durch  ein  Schöpfrad  oder 
durch  eine  Pumpe  gehoben,  im  Gerinne  nach  einem 
auf  dem  Erz  stehenden  hölzernen  390  bis  470““  (15  bis 
18  Zoll)  hohen  Bottich  geführt,  und  wird  von  hier  aus 
das  Erz  8 bis  10  Stunden  lang  mit  einer  hölzernen 
Wurfschaufel  besprengt.  Damit  möglichst  jedes  Erz- 
stückchen berührt  wird,  lässt  man  die  Lauge  in  der 
ersteren  Zeit  ablaufen  und  nimmt  sic  wieder  auf  die 
Kästen,  später  bleibt  sie  in  denselben  stehen,  bis  sie  ge- 
füllt sind.  Wegen  ihres  höheren  Kupfergehaltes  geht  diese 


Lauge  zur  Cementation.  Zuletzt  wird  das  Erz  mit  Wasser 
besprengt.  Ist  Mangel  an  Lauge,  so  wird  zum  Abwäs- 
sern auch  reines  Wasser  genommen  und  dieses  Wasser 
nach  der  Cementation  zu  frischer  Lauge  benutzt.  Diese 
Wasser  sind  zwar  durch  etwas  Eisen,  Kalk  u.  s.  w.  ver- 
unreinigt, immer  aber  noch  sauer,  8 bis  9 Grad  schwer, 
und  gebrauchen  fast  keinen  höheren  Salzsäurczusatz  als 
die  gewöhnliche  cementirte  Lauge,  um  auf  die  ge- 
wünschte Schwere  zu  kommou. 

4.  Leereu  der  abgelaugten  Erzkästen. 

Die  abgewüssertcu  Erze  werden  in  Transjtortwagen 
geschaufelt,  deren  eine  Stirnwand  oben  in  Scharnieren 
hängt  und  zum  Ausstttrzen  der  Erze  aufgesehlagen 
werden  kann ; in  diesen  werden  sie  zur  Halde  geschafft. 
Da  der  Erzplatz  beengt  ist,  so  werden  jetzt  die  Wagen 
mittelst  einer  Hebevorrichtung  durch  Dampf krafi  oder 
Menschenhände  in  die  Höhe  gehoben.  Die  Arbeiten 
sind  in  Gedinge  gegeben,  und  werden  für  100  Ctr.  Erz 
15  Sgr.  auszufahren  und  6}  Sgr.  in  die  Höhe  zu  heben 
gezahlt. 

5.  Fällung  der  kupferhaltigen  Lauge. 

Die  erhaltenen  und  zur  Cementation  kommenden 
Laugen  sind  in  ihrer  Zusammensetzung  verschieden  und 
werden  einzeln  auf  galvanischem  Wege  durch  Blecheisen 
in  Cementirkä8ten,  die,  wie  erwähnt,  mit  einer  Rühr- 
vorrichtung versehen  sind,  entkupfert.  Um  eiue  vor- 
theilhafte  Fällung  zu  haben,  wird  dabei  hauptsächlich 
beachtet,  dass: 

1)  die  Lauge  nicht  mit  feinen  Erzschlämmen  ge- 
mengt ist , weil  nicht  allein  dadurch  das  Ceineutiren 
langsam  vorsehreitet,  sondern  auch  das  gefällte  Cement- 
kupfer  unreiner  wird.  Sind  die  Laugen  vou  unreiner 
Beschaffenheit,  so  bringt  man  sie  zuvor  in  Reserve- 
sftmpfe  zum  Klären; 

2)  darf  die  Lauge  nicht  zu  sauer,  aber  auch  nicht 
ganz  neutral  sein,  weil  im  ersteren  Falle  zu  viel  Eisen 
consumirt  wird  und  im  letzteren  Falle  der  Process  lang- 
sam vorschreitet  und  man  ein  feineres,  mehr  schlam- 
miges Cementkupfer  erhält,  welches  später  höhere  Zu- 
gutemachuugskostcn  beansprucht;' 

3)  dass  sich  in  dem  Rührer  genug  Eisen  befindet, 
dasselbe  locker  liegt,  und  wenn  sich  Kupfer  augesetzt 
hat,  dieses  durch  Aufziehen  des  Eisens  davon  befreit 
wird,  damit  cs  wieder  frische  Berührungsfläche  erhält, 
deshalb  wird  auch  die  Lauge  in  fortwährender  Bewe- 
gung erhalten; 

4)  dass  die  Lauge,  wenn  das  Kupfer  ausgeschieden 
ist,  von  dem  Eisen  abgelassen  wird,  damit  durch  die 
saure  Beschaffenheit  der  Lauge  nicht  unnöthig  Eisen 
gelöst  wird. 

Der  Gang  des  Ccmentirens  der  Laugen  ist  folgender: 

Man  lässt  die  Lauge  in  die  in  Bewegung  gesetzten 
Rührer  laufen,  so  dass  sie  bis  210““  (8  Zoll)  vom  oberen 
Rande  gefüllt  sind.  Nach  kurzer  Zeit  wirkt  das  Eisen 
auf  die  in  der  Lauge  enthaltene  Kupferchlorürverbindung, 
zerlegt  diese,  die  dadurch  frei  werdende  Salzsäure  ver- 
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bindet  sich  mit  dem  Eisen  zu  Eisenehlorür,  welches 
sich  in  der  Lösung  vcrtheilt,  das  Kupfer  scheidet  sich 
metallisch  aus  und  setzt  sich  mehr  oder  weniger  fest 
an  das  Eisen  (Cu  CI  4-  Fe  = Cu  4-  Fe  CI).  Dieser  Pro- 
cess  geht  so  lange  vor  sieh,  als  noch  Kupfer  in  der 
Lauge  und  das  nöthige  Eisen  vorhanden  ist.  Das  Ffdlen 
des  Kupfers  aus  9275  bis  1 2,3G0  Liter  (300  bis  400  Cubik- 
fuss)  Lauge  beansprucht  gewöhnlich  15  bis  24  Stunden. 

Um  sich  Ober  die  Entkupferung  der  Lauge  zu  ver- 
gewissern, hält  man  einen  blank  gescheuerten  Eisenstab 
in  die  Lauge.  Zeigt  sich  an  demselben  ein  braunrother 
Ansatz,  so  ist  das  Kupfer  noch  nicht  gefüllt , bleibt  er 
hingegen  blank,  so  ist  das  Kupfer  niedergeschlagen.  Im 
letzteren  Falle  bleibt  die  Lauge  , Stunde  ruhig  stehen, 
damit  sich  die  feinen  Cementthcilchen  absetzen,  worauf 
dann  die  Lauge  abgelassen  wird. 

Ist  die  Lauge  stark  mit  Eisenehlorür  angereichert, 
so  zeigen  sich  in  dem  letzten  Drittel  der  Cementirzeit, 
wenn  das  meiste  Kupfer  gefällt  ist,  eine  schmutzige, 
dem  Kalkwasser  ähnliche  Färbung  und  ein  voluminöser 
weisser  Niederschlag,  welcher  nach  einer  Untersuchung 
aus  Eisenoxydulhydrat  besteht  und  in  verdünnter  Salz- 
säure leicht  löslich  ist.  Der  Kupfergehalt  der  Lauge  im 
Cubikmeter  beträgt  5,45  Kilogrm.  (0,S3  Pfd.  im  Cubikfuss), 
und  es  geht  die  Fällung  dann  langsam.  Diese  Erschei- 
nung zeigt  sich  besonders  bei  kalter  Witterung  und  giebt 
zu  erkennen,  dass  die  Lauge  schwer  und  unrein  ist. 

Die  cementirte  Lauge  wird  Mutterlauge  genannt 
und  geht  dem  Laugbetriebe  wieder  zu,  oder  wird,  wenn 
sie  unrein  ist,  auf  die  Halde  gebracht.  Lässt  man  sie 
ruhig  in  Berührung  mit  Luft  stehen,  so  bildet  sich  auf 
der  Oberfläche  ein  unlösliches  Präoipitat  von  basischem 
Eisenchlorid. 

Nach  einer  Untersuchung  der  zu  cementircnden 
Lauge  von  15,7  Grad  B.  Schwere,  von  welcher  1 Cubik- 
meter 1168,2  Kilogrm.  (1  Cubikfuss  70, s Pfd.)  wog,  ent- 
hielt in  100  Gcwichtstheilen : 


a)  der  oberen  Hütto  b)  der  mittleren  Hütte 


Kupferchlor&r  . • . 

1,55» 

1,533 

Eisenehlorür  .... 

10,335 

7,824 

Chlorealcium  .... 

1,753 

4,321 

Schwcfelsauro  Kalkorde 

0,700 

0,02« 

Chloralurain  .... 

1.421 

0,710 

Chlor 

0,030 

0,006 

Wasser 

84,4  13 

84,855 

100,  ooo 

100. ooo. 

Dieselbe  Lauge  nach  dem  Cementiren  war  1*  Grad  B. 
leichter  geworden  und  hielten  100  Gewichtsthcile: 


Eisenehlorür  . . • • 

11,520 

9,870 

Chlorealcium  .... 

1,741 

4,65  4 

Schwefelsäure  Kalkerde 

O.soo 

0,041 

Chloralumin  .... 

1,306 

0,843 

Chlor 

0,217 

0,OOl 

Wasser 

84,81« 

84,484 

100,  ooo 

100, ooo. 

Vergleicht  inan  die  Resultate  dieser  Laugenunter- 
suchung,  so  ergiebt  sich,  dass  durch  die  Fällung  des 
Kupfers  das  frei  gewordene  Chlor  annähernd  ebenso 
viel  Eisen  aufgenommen  hat,  als  Kupfer  ausgcschiedon 
ist,  während  die  anderen  Bestandteile  fast  dieselben 
gebliehen  sind. 

Zur  Controle  des  Laugbetriebes  werden  alle  zu 
cementircnden  Laugen  auf  ihre  Schwere,  Kupfergehalt 
u.  s.  w.  untersucht,  und  werden  die  durchschnittlich  er- 
haltenen Resultate  in  nachstehender  Tabelle  auf  Seite 
503  und  504  angeführt. 

Hiernach  sind  auf  100  Ctr.  durchschnittlich  von  der 
oberen  Hütte  3990  Liter  (129  Cubikfuss)  Lauge  und  von 
der  mittleren  Hütte  4510  Liter  (146  Cubikfuss)  Lauge 
oder  zu  100  Pfd.  Kupfer  5250  Liter  (167,7  Cubikfuss) 
Lauge  zu  cementiren  gewesen.  Dass  dieses  Laugen- 
quantum  auf  beiden  Hütten  nicht  gleich  ist,  hat  seinen 
Grund  in  der  feineren  oder  gröberen  Beschaffenheit  der 
in  Arbeit  genommenen  Erze.  Dass  weiter  der  Kupfer- 
gehalt  der  Lauge  mit  dem  Ausbringen  nicht  ganz  gleich 
ist,  mag  in  der  Probe  selbst  liegen. 

Zur  Fällung  des  Kupfers  aus  der  Lauge  benutzt 
man  nur  Blechabschnitte , weil  damit  ein  viel  reineres 
grobkörniges  Cement  erhalten  wird  als  mit  anderen  Fäl- 
luugsmitteln.  Der  Verbrauch  an  Blecheisen  überschreitet 
die  theoretisch  erforderliche  Menge  sehr,  und  liegt  dies 
in  der  sauren  Beschaffenheit  der  Laugen  und  in  dem 
am  Blech  ansitzenden  Rost.  Die  später  angehängte  Be- 
triebstabelle giebt  den  wirklichen  Eisenverbrauch  an. 

Man  hat  versucht,  das  Kupfer  aus  der  Lauge  durch 
einen  aus  geröstetem  Schwefelkies  und  Rothciscnstein 
dargestellten  Eisenschwamm  nieder  zu  schlagen,  ist  je- 
doch immer  wieder  auf  Blecheisen  zurfickgekommen, 
weil  dos  durch  Gusseisen  u.  s.  w.  gefällte  Cement  viel  un- 
reiner und  schlammiger  war  und  dadurch  später  grössere 
Zugutemachungskosten  verursachte.  Zur  Darstellung  des 
Eisenschwammes  hatte  man  eigens  einen  Generator  mit 
Flammofen  erbaut,  in  welchem  die  Gase  aus  Holzkohlen 
erzeugt  wurden.  Das  Reduciren  im  Flammofen  ging 
gut,  nur  bildete  sich  durch  die  beigemengten  Erden 
mehr  oder  weniger  Schlacke,  die  dann  später,  wenn  da- 
mit gefällt  wurde,  mit  iu  das  Cementkupfer  Überging 
und  dieses  verunreinigte. 

Das  gefällte  Cementkupfer  bleibt  in  dem  Rührer 
und  wird  erst  borausgenommen,  wenn  sich  eine  grössere 
Menge  angesammelt  hat.  Nöthig  ist  es,  dass  vor  dem 
Zulassen  der  frischen  Lauge  das  darin  befindliche  Eisen 
aus  dein  Cement  gezogen  wird,  weil  es  sonst,  wenn  sich 
mehr  Cement  aiisaiuinclt,  fest  brennt  oder  Knoten  bildet, 
welche  später  sich  nicht  mit  Vortheil  aufbereiten  lassen. 

6.  Aufbereitung  der  Cementkupfer. 

Wird  das  Cement  aus  dem  Rührer  genommen,  so 
wird  zunächst  das  noch  dabei  befindliche  Eisen  von  dein 
Kupfer  getrennt.  Man  benutzt  hierzu  eine  Trommel 
von  Kupferblech,  welche  auf  100  Quadratoentimeter  240 
Löcher  von  1'"",»  Durchmesser  (pro  Quadratzoll  16  Löcher 
von  2 Linien  Durchmesser)  hat.  Durch  eine  in  ihrer 
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Gehalt  in 

Durch  die 

Dargostcflt 
wurdo 
au  Kupfer 
i in  Summa 

r~ 

1 Cubikfus«  Laune  hielt 

ln  Arbeit 

Cementirtcs 

Schwere 

100  Cnbik- 

Probe  wurde 

Hütte 

J h r 

gonomracac 

Luugen> 

der 

eentimeter 

gefunden 

Erze 

Quantum 

Lauge 

Lauge 

an  Kupfer 

nach  der 

nach  dem 

Cubikmoter 

an  Kupfer 

iu  Summa 

Probo 

Ausbringen 

Ctr. 

(Cubikfuss) 

Grad  B. 

Gnu. 

pfd. 

Pfd. 

Pfd. 

Pfd. 

1 

1865 

.525,882 

22,771 

(734,551) 

15,1 

0,85 

369,705 

328,117 

0,300 

0,««o 

1866 

590.738 

21.269 

(686,110) 

16,i 

0,8* 

368,922 

423,515 

0.537 

0,417 

1.  Obere  Hütte  . . ' 
| 

18G7 

510,792 

20.480 

(660,640) 

16, < 

0,85 

352,102 

438,403 

0,533 

0,843 

1868 

510.802 

20,563 

(663.320) 

17,3 

0,84 

342,701 

462.609 

0,518 

0,537 

I 

1869 

546.462 

23,795 

(767,570) 

16,s 

0.93 

446,558 

492,359 

0,583 

0,44  1 

Summa 

2,724,676 

108.878 

(3,512,190) 

,6’*  . 

0,3» 

1.S79.983 



2,145,002 

n 

0,533 

0,4 10 

[ 

1865 

158,124 

7,415 

(239,200) 

13, T 

0.83 

125.151 

127,340 

0,530 

0.333 

1866 

175,863 

8.147 
(262, S00) 

16,a 

0,92 

150,250 

153,663 

0,5  »0 

0,580 

2.  Mittlere  Hütte  . / 

\ 

1867 

173,173 

7,924 

(255,600) 

16,i 

0,83 

123.589 

132,294 

0,503 

0.518 

1 

1868 

170.754 

7,626 

(246.000) 

15,« 

0,85 

127,515 

131,985 

0,313 

0,537 

[ 

1869 

168,875 

7.279 

(234,800) 

14.» 

0,90 

133,984 

149,245 

0,570 

0.435 

Summa 

846,789 

38,391 

(3,512,190) 

15,3 

0,8» 

G65.489 

694,527 

0,538 

0,540 

Summa  summarum 

3.571,465 

147,269 

(4,750.590) 

15,3 

0,8» 

2,545,472 

2,839,529 

0,33« 

0,3*7 

Mitte  liegende  Achse  wird  sie  in  einem  hölzernen  Kasten, 
welcher  mit  Wasser  gefällt  ist,  bewegt.  Zum  Einträgen 
des  Cementes  dient  eine  Oeffnung  in  der  Trommel,  welche 
durch  eincThör  geschlossen  werden  kann.  Auf  Tat'.  XIV 
in  Fig.  7 und  8 ist  diese  Trommel  abgebildet. 

Bei  Benutzung  der  Trommel  bringt  man  ein  be- 
stimmtes Quantum  von  dem  gefällten  Cementkupfer  in 
dieselbe,  sclilicsst  die  Oeffnung  und  bringt  das  Ganze 
in  eine  drehende  Bewegung.  Hierbei  wird  zuerst  das 
feinere  Cementkupfer  abgeschieden,  es  sammelt  sich  in 
dem  Wasserkasten,  später  wird  durch  die  fortwährende 
drehende  Bewegung  das  an  dem  Eisenblech  fest  sitzende 
Kupfer  abgelöst,  welches  thcils  durch  die  Löcher  geht, 
thcils  mit  dem  Blecheisen  in  der  Trommel  zurückbleibt, 
von  wo  es  dann  durch  die  Oeffnung  herausgenommen 
und  uusgehalten  wird.  Das  Eisen  geht  der  Nieder- 
schlagsarbeit wieder  zu.  Das  abgetrommelte  Cement- 
kupfer enthält  noch  Blecheisentheilchcn,  Eisenoxyd, 
Graphit,  Salzsäure  und  erdige  Beimengungen,  und  um 
diese  möglichst  zu  entfernen,  wird  es  in  reinem  Wasser 
gewaschen.  Man  benutzt  hierzu  ähnliche  Gräben,  wie 
bei  dem  Waschen  der  Cementkupfer  von  der  Schwefel- 
säure-Laugerei, auch  benutzt,  man  eine  ähnliche  Kratze. 
Die  Manipulation  beim  Waschen  ist  einfach.  Ein  Ar- 
beiter, welcher  zwei  Gräben  bedient,  trägt  in  jedem 
Graben  90  bis  120  Liter  (3  bis  4 Cubikfuss)  Ccmcnt  und 
lässt  Wasser  darüber  laufen,  wobei  er  mit  der  Kratze 
das  Cement  fortwährend  in  dünnen  Lagen  durcharbeitet, 
bis  das  Wasser  ohngeföhr  155““  (6  Zoll)  Ober  dem  Ce- 


mente  steht.  Hierauf  bleibt  das  Ganze  kurze  Zeit  ruhig 
stehen,  wonach  man  das  Wasser  ablaufen  lässt.  Diese 
Operation  wird  sechs-  bis  neunmal  wiederholt  oder  so 
lange,  bis  das  Waschwasser,  mit  einem  Tropfen  aufge- 
lösten Blutlaugensalzes  versetzt,  keine  Trübung  giebt. 
Die  erhaltenen  Waschwasser  führt  man  in  grosse  Sümpfe 
und  lässt  hier  die  Schlämme  ruhig  absetzen.  Die  klaren 
Wasser  führt  man  in's  Freie.  Durchschnittlich  sind  zu 
1 Liter  Cement  30  Liter  Wasser  zum  Waschen  nöthig. 
Diese  grosse  Wassermenge,  welche  viel  Eisenchlorür 
u.  8.  w.  enthält  uud  deshalb  nicht  in's  Freie  gelassen  wer- 
den darf,  wird  mit  Kalkwasser  gereinigt.  Man  hat  wol 
versucht,  durch  den  Druck  einer  Wassersäule  auf  das 
Cement  oder  durch  Aenderuug  der  Gräben  eine  Ver- 
minderung der  bedeutenden  Wassermenge  zu  erreichen, 
ist  jedoch  immer  wieder  zu  der  alten  Methode  zurück- 
gegangen, weil  das  Cement  entweder  nicht  ganz  rein 
oder  zu  fein  wurde,  welches  beides  den  späteren  Ar- 
beiten nachtheilig  ist. 

Die  durchschnittliche  Leistung  eines  Arbeiters  beim 
Waschen  des  Cementes  beträgt  int  Tag  435,4  Pfd.  reines 
Cement  und  das  Arbeitslohn  pro  Ccntner  2,2  Sgr. 

Bei  dem  Waschen  werden  durchschnittlich  von 
100  Pfd.  Cementkupfer  49,3  pCt.  reines  Cement  und 
83,4  Pfd.  Schlämme  erhalten. 

Das  gewaschene  Cement  hat  eine  hellglänzend 
kupferrothe  Farbe,  läuft  an  der  Luft  sehr  bald  an  und 
wird  bruunroth,  ist  von  krystallinischer  Structur  und 
mehr  oder  minder  gemeugt  mit  Eisenblechthcilchcn, 
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Eisenrost  n.  8.  w.  In  Folge  der  schnellen  Oxydation 
und  der  beigemengten  Chlorüre  erwärmt  es  sich  sehr 
leicht,  wenn  es  längere  Zeit  trocken  liegen  bleibt,  brennt 
sich  und  bildet  eine  feste  Masse.  Da  sich  dadurch  viel 
Kupferchlorid  bildet,  welches  sich  bei  der  späteren 
Schmelzhitze  leicht  verflüchtigt,  wird  das  Gement  ge- 
wöhnlich in  Wasser  angesammelt.  Das  Festbrennen  er- 
folgt um  so  früher,  je  unreiner  das  Gement  von  der 
Wäsche  kommt. 

Nach  einer  Untersuchung  enthält  das  frisch  ge- 
waschene Cementkupfer  in  100  Gewichtstheilen  von 


! ) der  oberen  Rütte  2)  der  mittleren  Rütte 


Kapfor 

63,goo 

61,5(0 

Kinftn 

2,4(0 

4.500 

Schwefelsäure  .... 

1,(45 

2,(05 

Chlor 

0,4  04 

0,141 

Kiesel-,  Kalk-  und  Thon- 
erde 

1,600 

1,100 

Wasser 

30,500 

29,400 

99,667 

99,664. 

oder  im  trockenen  Zusl 

andc 

Kupfer 

S2,so 

80,16 

Eisen 

3,16 

5,45 

Schwefel 

0,60 

1,1» 

Chlor 

0.64 

0,95 

Erden  

2,06 

1,45 

99,(0 

99,55. 

Das  gewaschene  Cement  wird  im  Flammofen  auf 
Garkupfer  verarbeitet. 

Die  durch  das  Waschen  der  Cementkupfer  erhal- 
tenen und  in  den  Sümpfen  abgesetzteu  Schlämme  sind  sehr 
fein  und  wässerig  und  werden,  wenn  sich  davon  grössere 
Mengen  angesanunclt  haben,  ausgeschlagen.  Um  sie 


transportabel  zu  machen,  werden  sie  mit  ungelöschtem 
Kalk  versetzt,  welcher  das  Wasser  bindet.  Ihr  Kupfer- 
gehalt ist  verschieden,  und  besteht  die  stärkst«  Beimen- 
gung aus  Eisenoxyd,  Eisenoxydul,  zum  Theil  mit  Chlor 
verbunden,  und  mit  mehr  oder  weniger  Erden. 

Nach  einer  Untersuchung  enthielten  100  Gcwichts- 
thcilc  der  Schlämme,  ohne  Kalkzusatz  von 


der  oberen  Hütte  der  mittleren  Hütte 
<i)  im  nas*on  Zustande: 

Kupfer 

15,96» 

21,16* 

Eisen 

20,098 

23,5  55 

Schwefelraures  Bleioxyd 

0,714 

0,4(9 

Schwefelsäure  Kalkcrdv . 

0,»O! 

1,7*4 

Thonordo  . . . . . 

0,617 

Spur 

Kieselerdo  . . , . . 

1.555 

1,664 

Cldor 

0,765 

0,6(5 

Schwefelsäure  .... 

0,67  5 

— 

WTasser  

52,(00 

42,600 

- '•  W 

93.546 

91,651. 

&)  im  trockenen  Zustande: 

Kupfer 

83,650 

38,099 

Eisen 

42,515 

40.659 

Schwefelsäure«  Bleioxyd 

1,(04 

0.79» 

Schwefelsäure  Kalkerde . 

1,697 

3,074 

Chlor 

1,606 

1,13? 

Kieselerdo 

2,600 

2,900 

Thonerdo 

1,500 

Spur 

SchwofclsSuro  .... 

1.477 

desgl. 

86,516 

86,641. 

Sämmtliche  Schlämme  werden  in  einem  Krummofen 
auf  Schwarzkupfer  verschmolzen. 

(Schluss  folgt) 


Ueber  Röstöfen  von  Uasenclever  und  Helbig  für  die  Entschwefelung  von  Erzen 

zur  Schwefelsäurefabrication. 

Von  Robert  Hascnclover. 

(Hierzu  Blatt  6.) 


Vor  etwa  zwei  Jahren  (Bd.  XIV,  S.  705)  beschrieb 
ich  in  dieser  Zeitschrift  zwei  neue  Oefeu  zur  Ent- 
schwefelung von  Erzen  mit  gleichzeitiger  Benutzung  der 
Röstgase  für  die  Schwefelsäurefabrication.  Diese  Oefen 
sind  inzwischen  in  verschiedenen  chemischen  Fabriken 
und  Hüttenwerken  eingeführt  und  dienen  zur  Röstung 
von  Zinkblende  uud  Schwefelkies. 

Der  Blenderöstofen,  mit  welchem  wir  jetzt  auf  der 
chemischen  Fabrik  Khcnania  bei  Stolberg  arbeiten,  unter- 
scheidet sich  im  Principe  nicht  von  dem  früher  be- 
schriebenen Apparate,  hat  aber  in  der  Construction 
wesentliche  Modifieationen  erfahren.  Als  in  dem  Ofen 
nach  der  früher  publicirtcn  Zeichnung  Blende  abgeröstet 


wurde,  zeigte  dieselbe  bei  einem  Gebalte  von  28  pCt. 
Schwefel  im  rohen  Zustande  in  den  Zwischcnstadicu  der 
Röstung  folgenden  Schwefclgehalt: 

am  Fussc  des  Plattenthurmes  24, s pCt., 

- Ende  der  Muffel  . . .15,8  - 
beim  Ausziehen  aus  dem  Ofen  4,2  - 
(Diese  Blende  enthielt  Kalkspath  und  rührt  der  hohe 
Schwefclgehalt  im  abgerösteten  Erze  von  dem  entstan- 
denen Gyps  her.)  Die  Vorröstung  auf  den  Platten  war 
also  nur  eine  geringe,  was  in  der  niedrigen  Temperatur 
des  Thurme8  seinen  Grund  hatte.  Um  diese  Temperatur 
zu  bestimmen,  wurden  Blei,  Zink  und  Antimon  auf 
eisernen  Löftelu  in  die  Canäle  gebracht,  und  ergab  sich. 
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dass  nur  auf  der  untersten  Platte  Zink  schmolz  und 
oben  im  Thurme  nicht  einmal  Blei. 

Um  die  Vorröstung  der  Erze  bei  erhöhter  Tem- 
peratur vorzunehmen,  wurde  ein  Ofen  nach  Fig.  ],  2 
und  3,  Blatt  6,  ausgelÜhrt,  in  welchem  die  abgehenden 
Feuerunssgase  den  Thurm  erwärmten.  Die  Erze  wur- 
den  oben  im  Thurme  aufgegeben  und  gelangten  auf 
eisernen  Platten  abwärts,  genau  in  der  Weise  wie  bei 
dem  in  Bd.  XIV  d.  Zeitschr.  beschriebenen  Ofen.  Die 
schweflige  Säure  aus  der  Muffel  strich  über  die  auf 
den  eisernen  Platten  befindlichen  Erze  in  dem  Thurme 
aufwärts,  und  diente  der  Kaum  zwischen  den  eisernen 
und  den  darunter  befindlichen  Thonplatten  als  Canal  für 
die  Feuerungsgase,  welche  in  der  durch  Pfeile  ange- 
deuteten Richtung  circulirtcn.  Die  Temperatur  im 
Thurme  steigerte  sich  bei  diesem  Betriebe  bedeutend, 
indem  unten  Antimon  und  bis  zur  letzten  Abtheilung 
Zink  schmolz.  In  Folge  dessen  war  auch  die  Ab- 
röstung besser,  und  zeigte  eine  Blende  von  30  pCt- 
Schwefelgehalt  im  rohen  Zustande 

bei  a 19  pCt.  Schwefel, 

- b 8,76  - 

- c l,ot- 

Dio  llöstgase  hatten  eine  gute  Zusammensetzung, 
sie  enthielten  6 pCt.  schweflige  Säure  und  konnten  vor- 
theilhaft  zur  Schwefelsäurefabrication  benutzt  werden. 
Dieser  Ofen  hatte  indessen  noch  den  Uebelstand,  dass 
die  Canäle  der  Feuerungsgase  unzugänglich  waren,  und 
während  des  Betriebes  der  Flugstaub  der  Feuerung 
nicht  entfernt  werden  konnte.  Zwischen  den  eisernen 
und  den  feuerfesten  Platten  trat  auch  leicht  eine  Ver- 
setzung ein,  wodurch  Spalten  entstanden  und  schweflige 
Säure  mit  den  Feuerungsgaseu  entwich. 

Um  diesen  Unvollkommenheiten  abzuhelfen,  con- 
8truirte  ich  den  in  Fig.  4 bis  7,  Blatt  6,  dargestelltcn 
Ofen.  In  diesem  wird  das  Erz  in  den  Trichter  a ein- 
gefüllt  und  muss,  bevor  es  in  die  Muffel  gelangt,  eine 
grosse  geneigte  Ebene  passiren,  welche  von  unten  mit 
dem  abgehenden  Feuer  des  Muffelofens  geheizt  wird. 
Würde  das  Erz  auf  einer  mit  43°  geneigten  Fläche  frei 
herunter  rutschen,  so  würde  mit  Rücksicht  darauf  dass 
feinkörnige  Körper  beim  Anschütteu  in  Haufen  an  ihrer 
Oberfläche  einen  annähernd  constanten  Winkel  von  33° 
bilden,  am  Ende  der  geneigten  Ebene  eine  mehr  als 
1“,J  hohe  Erzschicht  entstehen,  uud  eine  Röstung  im 
Inneren  unmöglich  sein.  Es  befinden  sich  daher  von  50 
zu  50cm  Scheidewände,  welche  einige  Centimeter  von 
der  geneigten  Ebene  entfernt  sind  und  auf  der  ganzen 
Fläche  dünne  Erzschichten  herstellen.  Die  Scheidewände 
haben  eine  seitliche  Oeffnung  uud  sind  so  aufgestellt, 
dass  die  schweflige  Säure  aus  der  Muffelin  der  durch 
die  Pfeile  in  Fig.  7 angedeuteten  Richtung  auf  einem 
langen  Wege  über  das  Erz  streicht  und  bei  * durch 
einen  Canal  in  die  gemauerte  Kühlkammer  gelangt. 
Hierbei  findet  eine  Anreicherung  der  Gase  und  eine  fort- 
schreitende Vorröstung  der  Erze  Statt.  Die  Feuerungs- 
züge unter  der  geneigten  Ebene  sind  von  der  Seite 
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leicht  zugänglich  und  können  ohne  Schwierigkeit  wäh- 
rend des  Betriebes  gereinigt  werden. 

Von  der  schiefen  Ebene  gelangt  das  Erz  vermit- 
telst einer  Walze  in  die  Muffel.  Diese  Walze  befindet 
sich  bei  a und  ist  inwendig  hohl,  damit  Luft  zur  Ab- 
kühlung durch  dieselbe  circuliren  kann.  Nach  Angabe 
des  Hrn.  Ingenieur  Kley  wird  die  Walze  durch  ein 
Wasserrädchen  bewegt  und  wirft  je  nach  der  Quantität 
des  aufgegebenen  Wassers,  dessen  Zufluss  durch  einen 
Hahn  regulirt  werden  kann,  alle  zwei  bis  f ünf  Minuten 
eine  kleine  Menge  Erz  l»ei  t>  auf  die  Sohle  der  Muffel. 
Durch  die  Bewegung  der  Walze  wird  auf  der  geneigten 
Ebene  ein  Nachrutschen  des  Erzes  bewirkt.  Die  bei  t> 
angesammelten  Erze  werden  von  einem  Arbeiter  alle 
zwei  Stunden  in  der  Muffel  ausgebreitet  und  allmälig 
bis  zu  u vorwärts  geschoben,  wo  sie  durch  eine  kleine 
Oeflhung  t auf  die  Hcrdsohlc  zum  gänzlichen  Abrösten 
mit  directem  Feuer  gelangen.  Die  schweflige  Säure, 
welche  sich  auf  der  untersten  Sohle  entwickelt,  geht  mit 
den  Feuenmgsgasen  verloren,  während  die  Gase  der 
Muffel  und  der  geneigten  Ebene  zur  Schwefclsäure- 
fabrication  benutzt  werden. 

Die  Temperatur  des  Ofens  in  Fig.  4 bis  7 ist  so 
hoch,  dass  in  allen  Abtheilungen  Antimon  schmilzt. 

Um  zu  sehen,  ob  auch  schwefelarme  Blenden  vor- 
thcilhaft  verwerthet  werden  könnten,  wurde  ein  Erz  von 
nur  20  pC’t.  Schwefel  geröstet  und  doch  ein  reiches  Gaa 
von  6 Voluinprocont  schweflige  Säure  gewonnen.  Es 
waren  in  dem  Erze: 

am  Ende  der  geneigten  Ebene  a noch  10  pCt.  Schwefel, 

- - - Muffel  bei  u 6,4  - 

abgeröstet  bei  y l,s  - 

In  der  unteren  Partie  stimmen  die  Oefen  Fig.  1 
bis  3 und  Fig.  4 bis  7 mit  der  früher  publicirten  Zeich- 
nung überein;  es  wurde  bei  beiden  eine  Gasfeuerung 
gewählt,  um  eine  gleichmässige  Temperatur  und  eine 
Ersparnis»  an  Kohlen  zu  erzielen. 

Der  von  mir  früher  in  dieser  Zeitschrift  ausführ- 
lich beschriebene  Röstofen,  in  welchem  Stückkies  zu- 
gleich mit  feinein  Schwefelkies  uud  Graupen  abgeröstet 
wird,  ist  jetzt  in  vielen  Schwefclsüurofubrikcn  einge- 
führt.  Derselbe  giebt,  wie  mir  von  den  verschiedensten 
Seiten  berichtet  wurde,  sehr  zufriedenstellende  Resultate 
und  scheint  sich  weiteren  Eingang  zu  verschaffen.  Was 
die  Quantität  von  Feinkies  und  Graupen  betrifft,  welche 
sieh  in  diesen  Oefen  abrösten  lässt,  so  richtet  sich  die- 
selbe nach  der  Grösse  des  Ofens  und  nach  der  Qualität 
der  Kiew».  Es  unterliegt  keinem  Zweifel,  dass  man  bei 
gleichem  Erze  auf  den  geneigten  Platten  ebensoviel  ab- 
rösten kann,  als  im  Olivicr-  und  Perret'schen  Ofen, 
also  auf  50  Theilo  Stüekerz  50  Theile  Feiukies.  Bei 
den  letztgenannten  Oefen  befindet  sich  oberhall)  jeder 
Stückkiesabtheilung  ein  Platteuthurm,  während  bei  den 
bisher  ausgeführten  Constructioneu  unserer  Röstvorrieh- 
tuug  nur  in  dem  gemauerten  Schornstein,  welcher  ge- 
wöhnlich die  schweflige  Säure  aus  dein  Stüekkiesofen 
zur  Kammer  führt,  Platten  eingesetzt  wurden,  wie  die 
Disposition  Blatt  8 in  Bd.  XIV  d.  Zeitschr.  ergiebt. 
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Nach  den  bei  mir  eingegangenen  Berichten  ver- 
schiedener Schwefelsäurefnbricanten  werden  in  einem 
solchen  einfachen  Plattcuthurm,  je  nach  der  Erzqualität 
500  bis  800  kg.  Kies  in  24  Standen  durebgeeotzt  und  auf 
3,7  bis  5,a  pC't.  Schwefel  abgeröstet.  Ilar/.er  Erze,  welche 
aus  einem  Gemenge  von  Kupferkies,  Schwefelkies,  Blei- 
glanz, Zinkblende,  Schwerspath  etc.  bestehen,  wurden  I 
in  Oker  in  unserem  Plattenofen  geröstet,  und  ergaben 
die  innerhalb  acht  Tagen  rcsultirenden  Abbrände  einen 
Schwefelgehalt  von  5,6 , 6,5 , G,:i  und  5,4  pCt.  Es 
werden  die  Kicaüfen  nach  unserer  Construction  kürzer 
und  billiger  als  die  gewöhnlichen,  indem  durch  die 
Röstung  auf  Platten  einige  Abtheilungen  des  Stückkies- 
ofens in  der  Anlage  gespart  werden  können,  und  ge- 
nügt die  bisher  ausgeführte  Anordnung  für  eine  vor- 
teilhafte Verbrennung  des  beim  Zerkleinern  des  Stück- 
kieses resultireuden  Abfalls  von  Feinkies  und  Graupen. 

Als  ein  Nachtlieil  muss  jedoch  hervorgehoben  werden, 
dass  tnehreremnl8  am  Tage  eine  Revision  des  Thurmes 
erforderlich  ist,  welche  durch  einen  Jungen  bewirkt 
werden  kann.  Die  Kiese,  welche  sich  beim  Rösten  ineist 
ausdehnen,  klemmen  sich  zuweilen  in  den  Spalten  zwi- 
schen den  Platten,  und  muss  dem  Rutschen  durch  Be- 
rührung der  Erze  mit  einem  Eisendraht  von  etwa  7“‘“ 
Stärke  nachgeholfen  werden.  Sandige  Erze  und  Graupen 
rieseln  gut  nach,  dagegen  eignen  sich  mehlige  Erze  für 
unsere  Ofenconstructionen  nicht;  wol  aber  ein  Gemenge 
von  Körnern  und  Mehl. 

Viele  Fabricanten  haben  bestätigt  gefunden,  was  ich 
bereits  vor  einigen  Jahren  aussprach,  dass  die  besondere 
Entschwefelung  der  Stückerze  ohne  Zusatz  von  Feinkies 
und  Graupen  die  Abröstung  verbessert  Selbst  harte 
Stückkiese  wurden,  allein  für  sich  geröstet,  bis  auf  2 pCt 
entschwefelt,  während  die  Abbrände  eines  Gemenges 
von  Stückerz  und  Klopfabtallen  noch  5 pCt  Schwefel 
enthielten. 

Will  man  die  Klopfabfälle  in  Form  von  Klütten 


verwerthen,  so  müssen  die  Graupen  vorher  gemahlen 
werden,  eine  Arbeit,  welche  unter  2 Groschen  pro  100  kg. 
wol  nicht  zu  bewerkstelligen  ist,  cs  sei  denu,  dass  billige 
Wasserkraft  zur  Disposition  Stände. 

Der  Sch  wcfolgehalt  der  abgerösteten  Klütten  schwankt 
zwischen  3 und  10  pCt.,  und  hängt  der  Grad  der  Ab- 
röstung von  der  Beschaffenheit  des  Erzes  und  von  der 
Qualität  des  Tboues  ab,  weichen  man  dein  Erze  zu- 
sclzte.  Ein  geeigneter  Thon  ist  selten  zu  finden  und 
fehlt  in  einigeu  Gegenden  ganz  und  gar.  Trotz  vieler 
Versuche  ist  es  z.  B.  auf  der  chemischen  Fabrik  Rhe- 
nania  in  Stolbcrg  nicht  möglich  gewesen,  zufrieden- 
stellende Resultate  mit  der  Klüttenfabrication  zu  erzielen, 
während  iu  llautmont  und  Aussig  die  Abröstung  der- 
selben 6ehr  gut  ausfüllt.  Ausser  den  Kohlen  für  das 
Mahlen  der  Erze  hat  man  die  Ausgaben  für  das  Formen, 
daun  für  die  Kohlen,  welche  das  Trocknen  der  Klütten 
erfordert,  und  endlich  für  die  Anschaffung  eines  geeig- 
neten Thunes,  so  dass  die  Gosamintkosten  ftlr  die  Klütten- 
fabrication in  den  meisten  Fällen  4 Groschen  pro  100  kg. 
Kies  (ohne  Mahlkosten)  betragen,  eine  Zahl,  welche  mir 
in  Frankreich  angegeben  wurde  und  auch  für  unsere 
Gegend  stimmt.  Die  einfache  Verwerthung  des  beim 
i Zerkleinern  des  Kieses  entstehenden  Abfalls  in  den  von 
Helbig  und  mir  construirten  Plattenöfen  ist  daher  wol 
in  allen  Fällen  vorzuziehen. 

Es  ist  diese  Construction  des  Röstofens  in  einer 
Broschüre  von  F.  Bode,  Ingenieur  und  Assistent  in 
Gerstenhöfer’s  technischem  Büreau  zu  Freiberg,  in 
einer  Weise  kritisirt  worden,  auf  welche  ich  hier  nicht 
eingehend  antworten  mag.  Ich  halte  jedes  sachverstän- 
dige Urtheil  über  einen  neuen  Apparat  für  die  Industrie 
für  nützlich;  diese  Kritik  ist  aber  nur  persönlich  und 
zu  wenig  sachlich,  und  geht  aus  derselben  hervor,  dass 
Hr.  Bode  sich  mit  der  Construction  unseres  Plattenofens 
nicht  genau  genug  bekannt  gemacht  hat. 


Vermischtes. 


Einfluss,  welchen  die  Grösse  der  Dichtrmgafläche 
an  Ventilen  auf  die  zum  Oeflhen  dieser  Ventile 
erforderliche  Kraft  ausübt. 

Von  H.  v.  Reiche,  Ingenieur  in  Bernburg. 

Auf  Seile  1 des  diesjährigen  Jahrganges  d.  Zeitse.hr.  findet 
sieb  ein  interessanter  Aufsatz  von  Hrn.  Josef  Ilrabak  über 
die  Wirkungsweise  der  Schach  (pumpen,  und  S.  314  bringt  Hr. 
J.  G.  Hofmann  eine  Entgegnung,  welche  einen  Punkt  in 
obigem  Aufsatz  als  theoretisch  richtig,  mit  der  Praxis  aber 
nicht  übereinstimmend  bezeichnet. 

In  Bezug  anf  letzteren,  leider  so  oft  angewendeten  Aus- 
druck möchte  ich  nicht  unterlassen,  darauf  binzuweisen,  dass 
derselbe  Nichts  besser  ist,  als  die  in  früheren  Zeiten  oft  auf- 
gcstelltc,  in  jetziger  Zeit  verspottete  Behauptung,  dass  etwas 
zugleich  philosophisch  richtig  und  theologisch  falsch  (oder  um- 
gekehrt) sein  könne.  Es  giebl  nur  eine  Wahrheit;  und  eine 
Theorie,  welche  mit  der  Praxis  nicht  übereinstimmt,  ist  eben 
keine  Theorie  mehr,  d.  h.  kein  aus  praktischen  Beobachtungen 
logisch  gefolgerter  Schluss. 


Was  nun  aber  das  technische  Material  der  erwähnten 
beiden  Aufsätze  betrifft,  so  erscheint  vielleicht  zeitgemäss, 
den  Einfluss  zu  ermitteln,  welchen  die  Grösse  der  Dichtungs- 
fläche eines  Ventiles  auf  die  Kraft  ausübt,  die  zum  Hoben  eines 
solchen  Ventiles  erforderlich  ist;  umsomehr,  als  über  diesen 
Einfluss  die  Meinungen  der  Techniker  erfahrungsmässig  aus- 
einander gehen. 

Zu  dem  Ende  bezeichne  in  nachstehendem  Holzschnitt 
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Q das  Gewicht  des  Ventiles, 

/,  die  obere  Flüche  des  Ventile», 

/s  die  untere  - 
/ = /,  — /,  die  Dichtungsfläche, 

>11  j die  Spannung  der  Flüssigkeit  über  dem  Ventil, 

- - - - unter  - 

p den  specifischen  Druck,  welcher  zwischen  den  Dichtungs- 
flächen stattfindet; 

dann  ist  (von  dynamischen  Verhältnissen  abgesehen,  das  Ocff- 
nen  des  Ventils  also  genügend  langsam  gedacht)  für  jeden 
Augenblick,  in  welchem  das  Ventil  geschlossen  ist  (einschliess- 
lich dessen,  in  welchem  dasselbe  sich  zu  öffnen  anfängt), 

<?-*-#t/i  = «*/»+*•/. 
d.  i.  nach  geringen  Umänderungen 


• • • 0). 

J t 

Was  nun  die  Grösse  p betrifft,  so  ist  über  dieselbe  Fol- 
gendes zu  sagen: 

Dichtungsflächcn  können  nur  dann  wirklich  dicht  sein, 
wenn  sie  sich  in  einer  continuirlichen  Fläche  berühren.  Eine 
solche  Berührung  ist  aber  allein  durch  Bearbeitung  der  Flächen, 
bei  der  mangelhaften  Qualität  aller  menschlichen  Erzeugnisse, 
nicht  zu  erreichen,  weil  wir  sonst  im  Stande  »ein  müssten, 
congruente  Flachen  mit  mathematischer  Genauigkeit  herzu- 
stellen. Zu  einer  solchen  Berührung  bedarf  es  vielmehr  noch 
eines  specifischen  Druckes  zwischen  den  Flächen  von  solcher 
Grösse,  dass  durch  ihn  die  unregelmässigen  Erhöhungen  auf 
den  Dichtungsflächcn  so  stark  niedergedrückt  werden,  dass 
eben  eine  continuirliche  Berührungsfläche  entsteht. 

Dieser  specifische  Druck  ist  also  abhängig  von  der  Form 
und  dem  Material  der  Ventilsitze  uud  von  der  Genauigkeit 
der  Arbeit,  resp.  von  dem  Grade  und  der  Art  des  Ver- 
schlusses, welchem  die  Dichtungsflächen  ausgesetzt  sind. 

Je  nachdem  nun  dieser  specifische  Druck  p kleiner  oder 
grösser  ist  als  >41,,  die  Spannung  der  Flüssigkeit  über  dem 
Ventil,  wird  das  dritte  Glied  der  rechten  Seite  unserer  Glei- 
chung (1)  positiv  oder  negativ,  wird  also  durch  die  Dichtungs- 
fläche der  Anhub  des  Ventiles  erschwert  oder  erleichtert,  und 


zwar  beide.  Mal  um  einen  im  geraden  Verhältnis»  von 


/ 


also  im  Verhältnis»  der  Dichtungsfläche  zur  Ventildurchgangs- 
fläche stehenden  Summanden. 

Im  Allgemeinen  nun  ist  p grösser  als  1 Atmosphäre,  und 
daher  kommt  cs,  dass  für  Sicherheitsventile  das  dritte  Glied 
negativ  wird,  dass  also  diese  Ventile  bei  desto  geringerem 

Druck  'Fj  abblasen,  je  grösser  ist. 

Wird  dagegen  1 sehr  gross,  wie  bei  Schachtpumpcn, 
so  ist  im  Allgemeinen,  uud  namentlich,  wenn  steife,  gut  ge- 
arbeitete Leder-  oder  Gummiventile  vorausgesetzt  werden, 
'41 1 oft  viel  grösser  als  p;  dann  wird  also  das  dritte  Glied 
positiv,  und  der  zum  Oeffnen  des  Ventils  nöthige  Druck  "41* 

muss  desto  grösser  sein,  jo  grösser  , je  breiter  also  unter 

sonst  gleichen  Umständen  die  Dichtungsränder  sind. 

Ich  muss  mich  also  den  mit  der  Praxis  übereinstimmen- 
den Anschauungen  des  Hrn.  Hrabäk  auschliessen,  diejenigen 
des  Hrn.  Hof  mann  dagegen  als  nicht  zutreffend  bezeichnen, 
und  glaube,  dass  durch  Obiges  auch  die  übrigen  von  Hm. 
Hof  mann  angeführten  Erscheinungen  und  Behauptungen  von 
selbst  erklärt  resp.  widerlegt  werden. 


Ursache  von  Dampfkessel -Explosionen. 

Von  A.  W.  Helmich. 

Von  Chillingworth’s  Vermuthung  der  Ursache  von 
Dampfkessel-Explosionen,  S.  256  d.  Bds.,  kann  ich  aus  eigener 
Erfahrung  die  vermulhliche  Richtigkeit  bestätigen.  Ich  wurde 
8-  Z.  zu  einem  Papierfabricanten  beschieden,  dessen  Kessel, 
bestehend  aus  Oberkessol  von  11"  Länge  und  l”,to  Durch- 
messer, und  zwei  Siedern  von  0*,7«  Durchmesser  bei  11*, so 
Länge,  fortwährend  über  dem  Feuer  undicht  war.  Nachdem 
der  Kessel  innerhalb  drei  Monat  bereits  drei  Reparaturen  er- 
fordert hatte,  war  man  dazu  übergegangen,  eine  ganz  neue 


Platte  über  dem  Feuer  einsetzen  zu  lassen,  welche  aber 
wiederum  mitten  über  dem  Feuer  zu  lecken  begann.  Dass  der 
Kessel  Tag  und  Nacht  ungeheuer  angestrengt  wurde,  war 
kein  Grund,  in  so  kurzer  Zeit  durchzubrennen;  ich  veran- 
lasste  daher  den  Fabricanten  zu  einer  inneren  Besichtigung 
und  fand  bei  derselben,  gerade  mitten  über  dem  Ausströmungs- 
rohr (dasselbe  sass  über  dem  Feuer),  eine  Kcsselsteiukruste 
von  etwa  235““  Höhe  und  3-40  bis  365“  Länge,  spitz  und 
rund  zulaufend,  eine  tropfsteinartige  Bildung,  welche  sich  im 
Verlauf  von  4 bis  5 Wochen  gebildet  hatte.  Sofort  leuchtete 
mir  ein,  dass  lediglich  die  Abführung  der  Dämpfe  durch  den 
einfachen  Stutzen  die  Ursache  sein  könne;  der  Stutzen  wurde 
duher  geschlossen,  ein  Dom  auf  die  Mitte  des  Kessels  ge- 
bracht und  die  Dämpfe  durch  eine  seitlich  am  Dom  ange- 
brachte Oeffnung  abgeführt;  seitdem  hörte  die  Plattenver- 
bremmng  auf.  Neben  dem  Kesselsteinklumpeu  war  fast  nicht 
eine  Spur  von  Stein  auf  den  nächstliegeuden  Platten  zu  finden. 
Ueberhaupt  halte  ich  die  Anbringung  der  dampfablcitenden 
Stutzen,  sei  cs  zum  Betrieb  oder  zum  Sicherheitsventil,  an 
den  Seiten» des  Domes  für  unbedingt  nöthig  (ich  habe  seitdem 
Kessel  nie  anders  construirt),  da  auf  diese  Art  kein  Wirbel 
entstellen  kann. 


Analytische  und  pyrometrische  Werthbestim- 
mung der  Graphite.*) 

Von  Dr.  Carl  Bischof. 

Man  hatte  bisher  zur  Ermittelung  des  relativen  Werthes 
der  mehr  oder  weniger  unreinen  Graphite,  welche  im  Gegen- 
sätze zu  den  nahe  reinen,  krystallisirten,  zur  Bleistiftfabrica- 
tion  dienenden,  vornehmlich  in  der  Pyrotechnik  Verwendung 
finden,  die  Höhe  des  Kohlenstoffgehaltes  fast  einzig 
als  entscheidend  angenommen. 

Einer  solchen  Bestimmung  kommt,  wie  »ich  nach  einer 
eingehenderen  Untersuchung  nach  weisen  lassen  wird,  keine 
Entscheidung  zu,  und  sie  hat  nur  insofern  Werth,  als  der  Koh- 
lenstoff, resp.  Graphit,  den  eigentlichen  gesuchten  Bestandthcil 
in  diesem  für  gewisse  Anwendungen  so  unersetzlichen  Natur- 
producte  ausmacht  So  bilden  denn  die  Werthermittelungen 
der  Graphite  die  Methoden  zur  Kohlcnstoffbcstimmung,  und 
zwar  bat  man  dabei  den  praktischen  Gesichtspunkt  einer 
leichten  und  schnellen  Ausführbarkeit  (gegenüber  der  wissen- 
schaftlichen Bestimmungsweisc  der  organischen  Analyse  oder 
i mittelst  Chromsäurc  etc.)  beobachtet. 

H.  Schwarz  („Polyt.  Journal“  Bd.  171,  S.  77)  empfiehlt 
zu  dem  Zwecke,  dass  man  die  abgewogene  Menge  Graphit 
mit  überschüssigem  Bleioxyd  in  gut  bedecktem  Tiegel  glühe 
und  aus  dem  erhaltenen  Bleiregulus  den  Gehalt  au  reinem 
Graphit  berechne. 

Ginll  («Polyt.  Journal“,  Bd.  189,  S.  234),  welcher  die 
nach  diesem  Verfahren  gewonnenen  Resultate  zu  schwankend 
und  im  Allgemeinen  zu  hoch  fand,  da  Eisen  und  .Silicium 
gleichzeitig  reducirend  auf  das  Bleioxyd  wirken,  auch  alles 
Blei  nicht  immer  zu  einem  einzigen  Regulus  zusaniiuenflicssc, 
hat  zwei  andere  Methoden  empfohlen.  Er  führt  den  Kohlen- 
1 Stoff  der  fraglichen  Graphitsorten  in  Kohlensäure  über  und 
bestimmt  letztere  aus  dem  Verluste  entweder  direct  oder  in- 
direct.  Im  ersten  Falle  schmilzt  Gintl  den  Graphit  in  einem 
abgewogenen  Glasröhrchen  mit  Bleioxyd,  im  letzten  Falle 
| mit  Salpeter  in  einem  Tiegel. 

Stolba  („Polyt.  Journal“,  Bd.  198,  S.  213),  der  die  ein- 
i fachstc  Methode  befolgte,  verbrennt  den  Graphit  an  der  I.nft, 
wobei  nur  die  unerlässliche  Bedingung  zu  beobachten  ist,  dass 
das  Verbrennen  bei  grösstmöglicher  Erhitzung  geschehe.  „Der 
fein  zertheilte,  entwässerte  und  gewogene  Graphit  wird  in 
einem  Platintiegcl  der  stärksten  Hitze  einer  Bunscn'schcn 
Gaslampe  ausgesetzt,  und  der  durchbohrte  Deckel  auf  dem 
geneigten  Tiegel  so  angebracht,  dass  ein  lebhafter  Luftzug  im 
Tiegel  entsteht.  Wird  dabei  die  Oberfläche  des  Graphites 
zeitweilig  erneuert  durch  Rühren  mit  einem  Platindraht,  so 
reichen  3 bis  4 Stunden  zur  völligen  Einäscherung  von  $ Gramm 
Graphit  hin.“ 

*)  Vom  Verfasser  als  Separatabdruck  aus  Dinglor’s  «Polyt. 
Journal“,  Bd.  204.  S.  139,  cingesandt. 
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S toi  ha  macht  darauf  aufmerksam,  dass  hierbei  der 
Kohlunstoffgehalt  um  ein  Weniges  höher  ausfiilll,  als  er  wirk- 
lich Mt,  weil  manche  im  Gruphit  enthaltene  Silicate  die  letzten 
Wasscranlheile  nur  hei  sehr  lang  anhaltendem  Glühen  ab- 
treten, und  ferner  namentlich  die  schuppigen  Graphitsorten 
Glimmer  enthalten,  welcher  wegen  seines  Fluorgehaltes  beim 
Glühen  etwas  Fluorkiesel  entwickelt.  Er  fügt  ergänzend 
hinzu:  „Diese  Methode  hat  das  Angenehme,  dass  die  Slineral- 
stoffc  in  einer  Form  Zurückbleiben,  welche  ihre  genaue  Unter- 
suchung ermöglicht,  und  dieses  ist  sehr  wichtig,  da  die  Be- 
schaffenheit der  Beimengungen  des  Kohlenstoffes  im  Gruphit 
für  manche  Zwecke  die  Anwendung  des  Graphites  ent- 
scheidet.“ 

Im  Anschluss  an  die  beschriebene  Methode  dürfte  eine 
nähere  Beleuchtung  der  letzten  Bemerkung  nicht  ohne  Inter- 
esse sein. 

Nehmen  wir  zwei  Graphite,  von  denen  aus  der  Erfahrung 
im  Grossen  in  fcstgcstellter  Weise  bekannt  ist,  dass  sie  sich 
bei  der  pyrotechnischen  Anwendung  wesentlich  verschieden 
verhalten.  Ich  wählte  dazu  den  ccyloner  und  Paossauer  Gra- 
phit, ersteren  wie  er  uls  vorzügliches  Tiegelmaterial  im  Handel 
vorkommt,  und  letzteren,  von  ausgezeichneter  Qualität,  deren 
Kohlenstoff-  und  Aschengehalt  nicht  sehr  verschieden  war; 
beide  wurden  von  Mene  analysirt,  dem  wir  eine  ganze  Reihe 
von  Analysen  der  bekanntesten  Graphitsorten  verdanken. 
(„Polyt.  Journal",  Bd.  185,  S.  373.) 

Mene  verbrannte  die  Graphite  in  einer  Platinschale  inner- 
halb der  rothglühenden  Muffel  eines  Probirofens,  und  die  er- 
haltene Asche  wurde  nach  dem  bei  der  Analyse  von  natür- 
lichen Silicaten  gebräuchlichen  Verfahren  mittelst  kohlensaurcn 
Natrons  aufgeschlossen. 


Proccntiscke  Zusammensetzung  des  bei  120°  C. 
getrockneten  Graphites 


von  der  Insel  Ceylon 
(aus  dom  Handel 


von  Passau 


Kohlenstoff  . . . 68,» 

Thonerde  . . . . 1 1 ,oo  i 

Kieselsäure  . . . 13,3  »I 

Kalk,  Magnesia  . . — )20,m  Asche 

Eisenoxyd  ....  2, ul 

Alkalien  und  Verlust  — / 

flüchtige  Bestandtheile  5,» 

100,» 

spec.  Gewicht  2, je« 


73,« 

4,671 

15,40/ 

(),44}22,n  Asche 

l.ttl 

0,43/ 

4,30 

100,i» 

2,311 


Pyrometrische  Werthbestimmung  beider  Graphite. 

Der  Ceylongraphit,  welcher  sich  durch  einen  starken 
metallischen  Glanz  und  seine  charakteristische  Grossblätterig- 
keit  auszeichnet,  lässt  sich  nur  mühsam  und  ganz  allmälig 
fein  zerreiben,  indem  er  sich  in  immer  neue,  unzählige  Blüti- 
clieu  zertheilt.  Der  Passauer  Graphit  bildet  dagegen  ein 
schwarzes  Pulver  mit  feinen  glänzenden  Schüppchen  und 
rundlichen  Körnern,  das  sich  unter  merklichem  Knirschen  un- 
gleich leichter  und  eher  zu  einem  Mehl  (welches  funkelt) 
zerreibt. 

Als  die  zerkleinerten  Graphite  über  der  Bcrzeliuslampe 
in  einem  offenen  Platinschälchen  geglüht  wurden,  erschien 
der  Pnssaucr  am  leichtesten  verbrennlich,  jedoch  reichte,  ancli 
bei  länger  fortgesetztem  Glühen,  die  Temperatur  der  Lampe 
nicht  aus,  um  die  Graphite  vollständig  cinziiiischcrn. 

Beide  Graphite,  gleich  feinst  zerrieben,  davon  gleiche 
Mengen  abgewogen,  diese  zu  gleichen  kleinen  Pyramiden  ge- 
formt um)  bis  zur  völligen  Schmelzhitze  des  Platins  iti  einem 
verschlossenen  Tiegel  erhitzt:  sind  im  Wesentlichen  unver- 
ändert und  bilden  noch  eine  lose,  mürbe  Masse.  Der  ccyloner 
Graphit  zeigt  reichlich  die  metallisch  glänzenden  Blättchen; 
der  Passauer  ist  mehr  erdig,  schwarz. 

Dieselben  Proben  demselben  hoben  Hitzegrad  wiederholt 
ausgesetzt,  war  das  Resultat  dasselbe. 


Graphite,  versetzt  mit  Thon. 

Werden  die  beiden  feinst  zertheilten  Graphite  mit  einer 
vorwiegenden  Menge  feuerfesten  Tbones  vermengt,  nämlich 
auf  100  Gcwichtsthcilc  des  Mühlhcimer  Thones  je  25  und 
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12i  Theile  Graphit,  hierauf  nach  innigster  Mischung  Proben 


daraus  geformt  und  dieselben 
setzt,  so  ergiebt  sich: 

Ceyloner  Graphit. 

12J  pCt. 

ist  aussen  hellblau,  leise 
glasirt. 

Der  Bruch  ist  wenig  porig 
und  nicht  glänzend  (bis  auf 
einige  Graphitblättchen). 

Noch  höher  den  Hit; 
Schmelzung  : 

— ist  die  Form  der  Probe 
noch  erkennbar. 

Ceyloner  Graphit. 

25  pCt. 

— ist  dunkelblau,  stärker 
glasirt. 

Der  Bruch  ist  günstiger: 
noch  ziemlich  lose  und  von 
glanzenden  Graphitblättchen 
erfüllt. 


der  Platinschmelzhitze  ansge- 

Passauer  Graphit. 

124  pCt. 

mehr  hellblau,  umrindet  und 
von  Bläschen  erfüllt. 

Der  Bruch  ist  porig-höhlig, 
glänzend. 

egrad  gesteigert  bis  zur 

— ist  zerflossen. 

Passauer  Graphit. 

25  pCt. 

— dunkelblau,  völlig  um- 
rindet und  auch  reichlich  von 
Bläschen  durchdrungen. 

Der  Bruch  ist  nur  porig- 
löcherig  und  nicht  glasirt. 


Wiederholt  demselben  sehr  hohen  Hitzegrad 
unterworfen  : 


— ist  unvollständig  umflos- 
sen von  einer  hellen  Schlacke. 

Der  Bruch  noch  wenig  fest, 
zeigt  eine  hellere  Masse,  die 
mit  Glimroerblättchen  reich- 
lich übersäet  ist. 


— stärker  umflossen  von 
schwarzer  Schlacke. 

Der  Bruch  zeigt  eine  schwarze, 
lavaartige  Masse. 


Die  tiefere  pyrometrischo  Stellung  des  Passauer  Gra- 
phites gegen  den  ceyloner  giebt  sich  somit  unzweifelhaft  beim 
Versetzen  mit  dem  bezeichneten  feuerfesten  Thon  zu  erkennen. 

Ein  charakteristisches  Resultat  tritt  uns  hier  entgegen, 
ein  an  ein-  und  derselben  Probe  vereinigtes  Bild  der  sperifi- 
schen  Wirksamkeit  einestheils  der  Flussmittel  und  nnderen- 
tbcils  der  Koble.  Während  die  Glühproben  mit  dem  grösse- 
ren Graphitzusatz  äusserlich  eiue  grössere  Glusirung  oder 
resp.  völligere  Umrindung  zeigen,  lässt  das  Innere  oder  der 
Bruch  der  Proben  umgekehrt  mit  dem  grösseren  Graphit- 
zusatz geringere  Merkmale  der  Erweichung  wahrnehmen. 

Die  Erklärung  dieser  Erscheinung  liegt  nicht  fern. 
Aussen,  wo  die  Kohle  wegbrennt,  concentriren  sich  die  fluss- 
bildenden Bestandtheile  des  Graphites;  innen,  wo  sie  erholten 
bleibt,  tritt  deren  intensive  Wirksamkeit  an  sich  in  den  Vorder- 
grund. Eine  Vermehrung  des  Graphites  bewirkt  daher  in 
ersterem  F’alle  eine  relative  Vermehrung  der  Flussmittel,  und 
in  letzterem  Falle  steigert  sich  mit  der  absoluten  Kolilcn- 
niengc  auch  deren  Einfluss.  Dass  in  der  Praxis  bei  fortge- 
setztem Glühen  und  so  stetiger  Armierung  der  bezeichneten 
Verhältnisse  ein  Annähem  an  ersteren  Fall  mehr  stnttfindet, 
ist  einleuchtend. 

Einen  noch  deutlicheren  Ausdruck  in  bestimmten  Zahlen 
liefert  die  Berechnung  des  Feuerfestigkeitsquotienten  (wobei 
der  Kohlenstoffgehalt  des  Graphites  ausser  Betracht  bleibt) 
mit  Zuhülfcnalime  der  entsprechenden  Sauerstoifmengen  aus 
der  Analyse  des  Mühlbrimcr  Thones. 

Für  einen  Zusatz  von  124  Graphit  auf  100  Mühl- 
heimer  Thon : 

Ceyloner  Passauer 

Feucrfcsligkeits<|uotient  =»  3,«  “ 3,69 

auf  100  Mühlheim  er  Thon  25  Graphit 

Feuerfestigkeitsqnoticnt  = 3, st  = 3, 43. 

Der  Feuerfestigkeitsquotient  oder  die  Schwerschmelzbar- 
keit nimmt  ab  mit  dem  grösseren  Graphitzusatz.  Diese  Ab- 
nahme ist  bei  dem  ceyloner  Graphit  vcrlinilnissmüssig  eine 
wesentlich  geringere. 

Andererseits  bestätigen  ganz  folgerecht  die  Fcuerfestig- 
kcilsqunticntcn  den  gefundenen  pyroinetriselieii  Abstand  zwi- 
schen dem  ceyloner  und  Passauer  Graphit  zu  Gunsten  des 
ersteren,  wie  auch  zugleich  die  pyrometrische  Beobachtung  die 
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(aus  den  Zahlen  nur  anschaulicher  sich  ergehenden)  Diffe- 
renzen des  vermehrten  oder  verminderten  Graphitzusatzes 
Dicht  verkennen  lässt. 

Die  grössere  Unverbrennlichkeit  des  ceyloner  Gra- 
phites gegenüber  dem  Passaucr  zeigte  sich  auch  zum  Theil 
beim  Versuche  resp.  Zusätze  des  feuerfesten  Thones,  wenn 
nur  die  Bedingung  erfüllt  wurde,  dass  beide  Graphite  sich  in 
gleich  feinem  Zustande  befinden.  Dass  die  Kohle  aber  relativ 
mit  in  Betracht  zu  ziehen  ist,  zeigt  uns  das  Innere  der 
Proben. 


Graphite,  versetzt  mit  Kieselsäure. 

Noch  unverkennbarer  wird  das  verschiedene  Verhalten 
der  beiden  Graphite  hervorgekehrt,  wenn  man  sie  mit  che- 
misch reiner  Kieselsäure  versetzt  und  zwar  in  den  günstigst 
misprnbirteu  Verhältnissen:  auf  100  Gewichtstheile Kieselsäure 
je  20  und  40  Theite  des’  bei  100°  C.  getrockneten  Graphites. 

Die  abgewogenen  feinst  pulverisirten  Gemengtheile  Wer- 
den innigst,  erst  trocken  und  dann  im  breiartigen  Zustunde, 
durcheinander  gemengt,  dann  wieder  getrocknet  und  zerrieben, 
duraus  Proben  in  Gestalt  kleiner  Cylindcr  geformt,  und  diese 
geglüht.  Dazu  genügt  die  Gussstuhlschmelzbitze,  denn  ein 
höherer  Hitzegrad,  in  welchem  die  Proben  bereits  völlig  zu- 
sammenschmelzen,  verwischt  etwaige  Unterschiede. 


Cevloner  Graphit 
20  pCt. 

— ist  ohne  Glusiruug,  von 
reiner,  hellgrauer  Färbung. 

Der  Bruch  ist  mürbe,  lose. 

Krhaltene  Graphitblättchen 
sind  noch  häutig  zu  bemerken. 

Ceyloner  Graphit 
40  pCt. 

— ist  ohne  Glasirung. 

Probe  mürbe  und  lose,  von 
Grapkitbh'ittchen  reichlichst 
erfüllt. 


Passaucr 
20  pCt. 

— ohne  Glasurrinde,  doch 
zeigen  sich  glasig -glänzende 
Stellen. 

Bruch  fest. 

Innerer  Kern  dunkler,  ent- 
hält noch  uuverbrunnten  Gru- 
• phit. 

Pass  auer 
40  pCt. 

— völlig  von  einer  glas- 
glänzenden Rinde  eingehüllt. 

Innerer  Kern  schwarz,  doch 
fest  und  lavaähnlich. 


Die  geringerer  Qualität  des  Passauer  Graphites  tritt  da- 
mit recht  entschieden  gekennzeichnet  auf:  durch  seine  augen- 
fällig leichtere  Schmelzbarkeit,  wie  auch  grössere  Verbrenn- 
lichkeit. 

Graphit  - Aschen. 

Glüht  man  die  beiden  Grnphito  in  lebhafter  Rothglüb- 
hitze  in  einem  Platintiegel,  so  verbrennt  in  Bestätigung  obiger 
Andeutung  der  Passauer  wesentlich  rascher  und  leichter  als 
der  ceyloner,  welcher  letztere  hartnäckig  noch  glänzende 
Blättchen  zeigt,  die  erst  nach  wiederholtem  Zerreiben  und 
Glühen  bis  auf  einzelne  zurüekhlcibende  Glimmcrblättchen 
verschwinden.  Der  ceyloner  Graphit  hinterlässt  so  eine  braune, 
I wenig  gliimnerhaliige  und  merklich  knirschende  Asche;  der 
Passauer  eine  röthlich-golbe,  reichlich  glimmcrhaltige  und  recht 
merklich  knirschende. 

Die  pyrometrische  Prüfung  der  Aschen  ergiebt : 

In  dunkler  Rothglühhitze  ist  bei  keiner  Asche  eine 
Schmelzung  eingetreten.  Der  Bruch  ist  noch  erdig,  körnig. 
Steigert  man  den  Hitzegrad  bis  zur  hellen  Rothglühhitze,  an- 
nähernd bis  zur  Schmelzbitzc  des  Gusseisens,  so  bläht  sich 
die  Asche  des  Passauer  Graphites  zu  einer  dunkelgrauen, 
ginsglänzenden  Blase  auf;  bei  der  Asche  des  ceyloner  Gra- 
phites ist  hingegen  die  Form  der  Probe  noch  vollkommen  er- 
halten. Der  Bruch  der  braun  gefärbten , körnigen  Masse  ist 
j ein  erdiger. 

Die  Asche  bekundet  demnach  die  grössere  Schwer- 
schmelzbarkeit zu  Gunsten  des  ceyloner  Graphites  in  diesem 
Falle  am  evidentesten  und  in  recht  bedeutendem  Abstaude 
von  dem  Passauer  Graphit. 

Die  Asche  des  ceyloner  Graphites  schmilzt  erst  in  völ- 
liger Gusstahlschmclzhitze  zu  einer  glänzend  blasigen  Schlacke. 

Wir  wollen  nun  versuchen,  auf  die  vorstehenden  pvro- 
j metrischen  Resultate  die  Probe  zu  muchep  mittelst  Berechnung 
des  Feuerfestigkeitsquoticnten  aus  den  unalysirten  Graphiten 
Selbst,  resp.  deren  Beimengungen. 

Man  sieht  sofort,  wie  das  günstige  Verhältniss  für  die 
Asche  des  ceyloner  Graphites  sich  für  den  Passauer  in  das 
Gcgrntheil,  weniger  Thonerde  und  mehr  Kieselsäure  auf  die- 
selbe Flussmittelmenge,  umkehrt.  Während  also  die  Aschen- 
bestandtheilc  für  den  ceyloner  Graphit  in  pyromelrischer  Hin- 


Bcrechnung  der 


entsprechenden  Sauerstoffmengen  und  der  chemischen  Zusammensetzung, 
cxci.  der  verbrennlichen  und  flüchtigen  Bcstandthcile. 


Ceyloner  Graphit  Passauer  Graphit 


Thonerde 

11,00  .... 

4,67 

Kieselsäure  .... 

13,30  .... 

. 7,109  - 

15,40 

Kalk,  Magnesia  . . . 

— 

0,4«  . 

. 0,176*  1 

. 0,944**  0,491  . 

Eisenoxyd 

2,m.  . 0,4  «"*  . 

. 1,309  - 

1.»  • 

. 1,473  " 

Alkalien  und  Verlust  . 

— 

• 0,43  . 

. 0,071***' 

Gicht  chemische  Formel: 

3,m  (Al’O3,  1,39  SiO3)  + RO  1,4» (AHO3,  3,»  SiO3)  ri-  RO 

Gicht  Feuerfestigkeitsquotienten : 

Ceyloner  Passauer 

2, SS  0,39 


sicht  den  so  gesuchten  Grünstädter  feuerfesten  Thon  noch 
überlreffen,  siukt  für  die  Aschenbestandlheile  des  Passauer 
Graphites  die  Feuerfestigkeit  beträchtlich  unter  die  Thune, 
welche  überhaupt  noch  im  Handel  als  feuerfeste  gelten.  Wäh- 
rend letztere  Aschenbestandtheile  daher  als  entschiedenes 
Flussheforderungsmittel  sich  geltend  machen  müssen,  können 
erstere  gewissermassen  als  ErhühuiigsmiUcl  der  Feuerfestig- 
keit dienen. 

So  zutreffend  diese  Bestätigung  zwischen  den  Versuchen 
und  der  theoretischen  Berechnung  ist,  SO  können  wir  doch 
nicht  dabei  stehen  bleiben,  denn  ein  sachverständiger,  alle 
Verhältnisse  erwägender  Beurtheilcr  wird  ein  wenden,  dass  hei  , 
dieser  Rechnung  der  Hauptfactor,  der  graphitische  Kohlenstoff, 
(weshalb  man  eben  den  Graphit  zusetzt)  ganz  unberücksich- 
tigt gelassen  wurde.  Die  Kohle  spielt  nämlich  als  Zusatz- 
mittel zu  einem  feuerfesten  Tbone,  beispielsweise  für  Metall- 
schmelztiegel,  in  mehrfacher  Hinsicht  eine  sehr  gewichtige 
Rolle.  Sie  verhindert  erstens  selbst  den  leisesten  Aubing 
einer  Oxydation  des  Mctalles,  welches  als  solches  keine  Ver- 
bindung mit  den  Thonhestandtheilen  eingeht.  Zweitens  aber 


erhöht  die  Kohle  auch  direct  die  Strengflüssigkeit  des  Tho- 
nes, da  sic  als  bekanntlich  schwerstschmclzharor  Körper,  so 
lange  sie  in  einiger  Menge  in  einem  Thongemenge  vorhunden 
ist , letzteres  in  der  überraschendsten  Weise  vor  Schmelzung 
schützt,  was  um  so  mehr  der  Fall  ist,  in  je  unvcrbrentiliche- 
rem  Zustande  die  Kohle,  sei  es  als  solche,  wie  der  Graphit, 
oder  durch  möglichst  hermetische  Einbettung  im  Thone,  sich 
befindet.  Drittens  endlich  bewirkt  der  Graphit  wegen  seiner 
grösseren  Wärmelcitung,  dass  derartige  Tiegel  einen  raschen 
Temjieraturwechsel  gut  vertragen,  und  das  Metall  darin  eher 
schmilzt. 

Aus  den  angeführten  Gründen  ist  daher,  wenn  man  von 
dein  Falle  ahsielit,  wo  alles  Verbrennliche  verbrannt  ist  und 
nur  die  Aschenbestandtheile  noch  übrig  geblieben  sind,  die 
Kohle,  diese  übrigens  in  Folge  der  Verbrennung  Stet«  sich 


*)  Als  Magnesia  berechnet,  da  nach  einer  früheren  Analyse  von 
Bert  hier  nur  diese  Erde  gefunden  wurde. 

**)  Als  Oxvdul  berechnet. 

***)  Als  Kali  berechnet. 
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ändernde  Grösse,  mit  in  Rechnung  zu  ziehen,  wenn  auch  in 
beschränktem  Sinne. 

Midtiplicirt  man  einfach  die  bczeichneten  Feuerfestigkcits- 
(piotienten  mit  dem  bezüglichen  gefundenen  KnhlenstofTgehalle, 
so  erhalt  man: 

Ceyloner  Passaner  Graphit 

193,3»  28,;j. 

Auch  damit  ist  die  sehr  bedeutende  Uebcrlegcuheit  des 
ceyloner  Graphites* **))  gegenüber  dem  Passaner  in  einem  be- 
stimmten Zahlenverhältniss  ausgedrückt. 

Wir  wollen  nun  auf  Grund  der  in  Rede  stehenden  Gra- 
phite, deren  Aschen  allerdings  eine  eclatante  pyrometrische 
Verschiedenheit  zeigen,  das  erlangte  Resultat  kurz  zusainmen- 
fassen. 

Hinsichtlich  der  Verwendbarkeit  des  besprochenen  cey- 
loner und  Passauer  Graphites  uls  feuerfesten  Zusatz,  z.  B. 
zu  einer  Ticgcltmisse,  ist  nicht  der  KoldenstotTgehalt  ent- 
scheidend, sondern  (in  Bestätigung  der  Behauptung  S t o 1 b a ’s) 
die  Beschaffenheit  der  Beimengungen,  welcher  allgemeine 
Ausdruck  jedoch  dahin  zu  definiren  ist,  dass  es  auf  das  Ver- 
hältnis« dieser  Bestandtheile  unter  einander  ankommt.  — 

Betrachten  wir  behufs  weiter  gehenden  und  vollständi- 
geren Ueberblickes  zwei  Graphite,  welche  analytisch  sich  be- 
deutend näher  stehen  und  für  die  Praxis  im  Grossen  des- 
halb viel  gewichtiger  sind,  weil  sic  bei  ihrer  sonstigen  grossen 
Aehnlichkeit  doch  bei  der  technischen  Verwendung  eine  we- 
sentliche Verschiedenheit  zeigen.  Der  Gehalt  an  Kohlenstoff 
hat  gleichfalls  zugenommen,  wie  umgekehrt  der  Aschengehalt 


abgenommen  mit  dem  pyrometrisch  entschieden  geringeren 
Verhalten  sowol  nach  der  Erfahrung  in  der  grossen  Praxis, 
wie  nach  den  Versuchen  im  Laboratorium. 

Behufs  der  Analyse  wurden  die  Graphite  1 und  LI  *)  bei 
110°  C.  getrocknet. 

Der  Kohlenstoff-  resp.  Aschengehalt  ward  bestimmt  durch 
Verbrennen  des  Graphites  im  Platintiegel,  der  in  eine  lebhaft 
glühende  Muffel  zu  stehen  kam.  Der  Graphit  II  verbrannte 
leicht,  während  1 mehrmals  aufgerieben  werden  musste,  bis 
sich  constante  Aschengewichte  ergaben.  Den  Wassergehalt 
wie  die  flüchtigen  Bestandtheile  bestimmte  ich  durch  starkes 
Glühen  in  einem  bedeckten  Porzellantiegel,  welcher  in  einem 
kohlehaltigen,  gleichfalls  bedeckten  und  gut  verschmierten 
Tiegel  eingcscblossen  war.  Für  die  Analyse  der  erhaltenen 
Asche  wurde  der  bei  meinen  Thonanalysen  angegebene  Gang 
befolgt: 


I 

11 

Kohlenstoff  . . . 

61,01 

69,0» 

Thonerde  .... 

7,w  , 

l 6.«  \ 

Kieselsäure  . . . 

17,36  J 

I 14,i»/ 

Magnesia  .... 

1,03  ( 

n.  0,33  \ 

,35’W  0,80 

Kalk 

2,3  « 

Eisenoxyd  .... 

5,36  1 

t 4,00  \ 

Kali  (vorherrschend) 

0,87 

0,91  ' 

Wasser  und  flüchtige 

2,89 

Bestandtheile  . . 

3,3» 

Schwefel . . . . , 

0,31 

0,63 

99,90 

99,83. 

Berechnung  der  chemischen  Zusammensetzung,  excl.  der  vcrbrcnulichen  und  flüchtigen  Bestandtheile. 


1 

. 7, SU 3,635  O* 

. 1 7,9» 9,»«  - 

. 1,03  . . 0,613  . 

. 2,5«  . . 0,731  ‘an  r, 

. 5,66  . . l,.0,+t2’SWO  = 7«m  * 

. 0,S7  . . 0,168  7 

Giebt:  0,5i  (AI’O3,  2,ssSi03)  •+•  RO 

Feuerfestigkeitsquotient  = — 0,Jo.  ff 


Thonerde.  . 
Kieselsäure . 
Magnesia 
Kalk  . . . 
Eisenoxyd  . 
Kali  . . . 


II 


6,8«  .... 

14, ts  .... 

0,33  . . 0,313 

0,80  . . 0,333 

4,00  . . 0,.«ott  1’*HU  = 

0,91  . . 0,135  ' 


3,197  O3 
7,363  - 

4,188  - 


0,7«  (Al3  O3,  2,37  SiO3)  -+-  RO 
= — 0,33.  ff 


Vergleicht  man  die  letzteren  Formeln  mit  denen  für  den 
ceyloner  und  Passauer  Graphit,  so  fällt  eine  bedeutende  Ver- 
änderung in  den  damit  ausgudrücktcn  Beziehungen  auf.  Das 
Verhältnis«  zwischen  Flussmittel  und  Thonerde  ergiebt  sich 
als  ein  wesentlich  verschiedenes  von  dem,  welches  wir  bei 
den  Thonen  finden.  Während  bei  den  feuerfesten  Thonen  die 
Flussmittel  stets  einen  Bruchtheil  von  der  vorhandenen  Menge 
der  Thonerde  bilden,  tritt  hier  das  Umgehrte  ein.  Die  Fluss- 
mittel überwiegen  die  Thonerdc. 

Ferner  erscheint  beachtungswerth  (wie  das  schon  bei  dem 
Passauer  Graphit  auflallt),  dass  die  Kieselsäure,  gegenüber 
der  Thonerdc,  bezogen  auf  1 Theil  Flussmittel,  gleichfalls  be- 
trächtlich überwiegend  ist.  Mit  diesem  umgekehrten  Verhält- 
nisse bei  reichlicher  Kiesclsäureineuge  kehrt  sich  denn  auch 
das  pyrometrische  Resultat  um:  der  grössere  Thonerdegehalt 
bezeichnet  die  weniger  schwersohmelzbare  Graphitasche:  oder 
mit  dem  grösseren  Feuerfestigkeitsquotienten  nimmt  die  Feuer- 
beständigkeil nicht  zu,  sondern  ab.  Dieses  bomerkenswerthe 
Ergebniss  entspricht  meinen  früheren  Versuchen”),  wonach 
die  Thonerde  in  den  dort  bestimmt  bczeichneten  Fällen  als 
Beförderungsmittel  der  Wirksamkeit  der  Flussmittel  auftritt. 
Wenn  über  das  im  vorliegenden  Falle  umgekehrte  Verhält- 
nis« noch  ein  Zweifel  obwalten  könnte,  so  würde  die  unten 
folgende  direete  pyrometrische  Aschenbestimmung  zur  unleug- 
baren Entscheidung  führen. 

•)  Zu  Gunsten  des  Ceyloner  Graphites  ist  noch  zu  beachten, 
dessen  charakteristische,  fast  .nur  blätterige“  Beschaffenheit  und  dessen 
unendliche  Zcrthriluug  in  stets  neue  Blättchen  beim  Zerkleinern,  so- 
wie die  entschieden  grössere  Cnvcrbremdichkeit  dieser  Graphit- 
varietät. 

**)  „Verfahren  zur  pyrometrisehen  Werthbostimmung  kiesel- 
reicher  Materialien",  im  „Polytechn.  Journal",  Bd.  11)6,  S.  »25.  und 
„theoretische  Wcrthbcstimtnung  der  feuerfesten  Thono“,  u.  a.  O. 
Bd.  200,  S.  289. 


Pyrometrische  Bestimmungen. 

Graphite  für  sich. 

Beide  Graphite,  1 wie  II,  sind  erdig  und  bilden  grössere 
oder  kleinere,  wie  festere,  geballte  und  losere,  bereits  zu 
Staub  zerfallene  Stücke.  Die  Stücke  zeigen  stärkeren  oder 
schwächeren  Metallginuz.  Graphit  I ist  von  dunklerer,  kohl- 
schwarzer Färbung;  dagegen  ist  Graphit  II  mehr  bleigrau  ge- 
färbt. Beide  zerreiben  sich  mild  und  ohne  Knirschen.  Nur 
feinste  glänzende  Blättchen  (keine  grösseren)  machen  sich  bei 
beiden  bemorklich. 

Als  die  fein  zerriebenen  Graphite,  in  heller  Rothglühhitze 
und  unter  schliesslichem  Zuleiten  von  Sauerstoff  verbrannt 
wurden,  zeigte  sich  No.  I entschieden  schwerer  verbrennbar. 
Es  hinterblieb  eine  gelblich  gefärbte  Asche,  welche  heim  Rei- 
ben knirschte.  Die  Asche  von  No.  II  ergab  deutlich  glän- 
zende Glimmerblättchen. 

Die  beiden  Graphite  wie  oben  im  verschlossenen  Tiegel 
geglüht,  vertrugen  Platinschmelzhitze  und  selbst  wiederholt, 
ohne  eine  wesentliche  Veränderung,  geschweige  eine  Schmel- 
zung zu  bekunden. 

Graphite,  versetzt  mit  Thon. 

•To  25  und  12J  Gewichtstheile  des  Graphites  1 wie  II  mit 
100  Th.  Mühlheimcr  Thon  versetzt,  die  Gemengtheile  innigst 
zerrieben,  Proben  daraus  geformt  und  der  Pintinschmclzhitzo 
ausgesetzt,  ist: 


*)  Diese  Graphite  sind  höhmischo  und  wurden  mir  von  einem 
westfälischen  Gussstahlwerk  zugcschickt,  ohno  dass  ich  die  Fundorte 
in  Erfahrung  bringen  konnte, 
t)  Al»  Oxydul  berechnet. 

tt)  Zur  Bezeichnung  der  überwiegenden  Flussmittel  (um- 
ekehrt.es  Verhältnis»  zwischen  Thonerue  und  Flussmittel  wie  bei 
cn  feuerfesten  Thonen)  ist  ein  Minuszeichen  voraugeseUt. 

33* 
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• Graphit  I 
1 21 pCu 

— aussen  nmrindet  und  von 
Bläschen  durchdrungen. 


Bruch  dicht,  kehlig,  kaum 
glänzend. 

Graphit  I 
25  pCt. 

— aussen  stärker  umrindet 
und  von  Bläschen  durch- 
drungen. 

Bruch  glänzender  (wie  II), 
kehlig,  dunkler  und  loser 
(wie  II),  nicht  glänzend. 


Graphit  II 

12J  pCt. 

— aussen  weniger  nmrindet 
und  weniger  von  Bläschen 
durchdrungen,  dunkler  von 
Färbung. 

Bruch  mehr  porig,  kehlig, 
kaum  glänzend. 

Graphit  II 
25  pCt. 

— aussen  stärker  (wie  1) 
umrindet  und  von  Bläschen 
durchdrungen. 

Bruch  kohlig,  dunkler,  po- 
rig, nicht  glänzend. 


Es  lassen  sich  nur  unbedeutende  pyrometrische  Diffe- 
renzen zwischen  I und  II  beobachten.  Bcurthcilt  man  die 
Proben  nach  ihrem  Aeusseren,  so  verhält  sich  II  günstiger 
wie  I;  bcurthcilt  inan  sie  nach  dem  Bruche,  so  stellen  sich 
im  Ganzen  die  Proben  von  I günstiger  als  die  von  II,  — 
welche  Beurtheiluug  daher  hier  für  die  Praxis  im  Grossen 
entscheidend  ist.  — Die  Kohle  giebt  also  bei  diesen  sonst 
mehr  gleichen  Verhältnissen  den  Ausschlag  und  zwar  in  qua- 
litativer Hinsicht*),  da  im  Gegentheil  bei  II  die  Menge  der 
Kohle  zugcuomincn  hat. 

Vergleicht  man  die  beiden  Graphite  hinsichtlich  des  ver- 
mehrten oder  verminderten  Zusatzes,  so  nimmt  sowol  bei  I 
wie  bei  II  mit  dem  vermehrten  Zusatze  das  äussere  Ablliessen 
zu,  was  auch  mittelst  der  Berechnung  des  Feuerfcstigkcits- 
quotienten  zu  erweisen  ist.  Wir  erhalten  nämlich: 


Graphit  I Graphit  II 

12±  pCt.  121  pCt. 

Feuerfestigkeitsquotient  = 3,oi  3,34 

Graphit  I Graphit  II 

25  pCt.  25  pCt. 

Feuerfestigkeitsquotient  = 2,«  2,«. 


Im  Ganzen  finden  wir  analog  den  obigen  dieselben  cha- 
rakteristischen Resultate  wieder:  die  grössere  äussere  Ver- 
schlackung und  die  innere  erhöhte  Feuerbeständigkeit  (mehr 
kehliges  Ansehen  und  geringere  Verdichtung)  mit  den  ver- 
mehrten Graphitmengcn. 


Graphite,  versetzt  mit  Kieselsäure. 

Wie  oben  100  Theile  reiner  Kieselsäure  mit  je  20  und 
40  Th.  des  bei  100°  C.  getrockneten  Graphites  iunigst  ver- 


mischt, daraus  Cy linderproben 
Gussstahlschmelzhitze  ausgesetzt 

Graphit  I 
20  pCt. 

— ohne  Glasirung,  mit  noch 
körnigem  Ansehen. 

Bruch  wenig  fest,  dunkler 
Kern  kaum  zu  bemerken. 


geformt  und  dieselben  der 
ist: 

Graphit  II 
20  pCt. 

— desgl.  wie  bei  I. 

— desgl.  wie  bei  I. 


Graphit  1 
40  pCt. 

— nicht  glasirl,  zeigt  nur 
glänzende  Stellen. 

Bruch  kohlig,  schwarz, 
erdig. 


Graphit  II 
40  pCt. 

— stark  glasirt. 

Bruch  kohlig,  schwarz, 
mehr  dicht. 


Die  höhere  Stellung  des  Graphites  I wie  die  tiefere  des 
Graphites  II  ist  evident. 

Vergleichen  wir  die  böhmischen  Graphite  I und  II  mit 
dem  ceylouer  und  Passauer  Graphit,  so  ist  ersterer  den  böh- 
mischen wesentlich  voranzusetzen,  der  Passauer  dagegen  steht 
tiefer  als  dieselben. 


G raphit  - Aschen. 

Die  durch  Verbrennen  in  der  Muffel  erhaltenen  Aschen 


*)  Dabei  ist.  an  die  gefundene  grössere  Unverbrenulichkeit  des 
Grapites  I zu  erinnern. 


wurden  mit  Wasser  angemacht,  und  kleine  Cylinder  daraus 
geformt. 

Nachdem  die  Proben  zwei  Stunden  lang  dunkler  Roth- 
glühhitze  in  einem  gewöhnlichen  eisernen  Stubenofen  ausge- 
setzt worden,  war  keine  der  beiden  Aschen  geschmolzen  und 
sie  erscheinen  noch  erdig-körnig. 

Als  durch  vermehrten  Zug  der  Hitzegrad  höher  gesteigert 
wurde  bis  zur  hellen  Rothglühhitze,  und  so  weit,  dass  Guss- 
eisen zu  schmelzen  begann,  trat  innerhalb  20  Miauten  ein 
Schmelzen  ein.  Die  Asche  von  I Hess  noch  die  Cylinderform 
erkennen,  die  Oberfläche  der  Probe  ist  glutt  und  glänzend. 
Dagegen  ist  die  Asche  von  II  im  Begriffe,  tropfenförmig  zu 
zerllieSSen;  die  auch  mehr  glänzende  Oberfläche  derselben 
zeigt  warzige  Auftreibungen. 

In  25  Minuten  sind  bei  derselben  Erhitzung  beide  Aschen 
zii  einer  eisenfarbenen  Schlacke  zusainmengeschmolzeu ; doch 
ist  die  von  1 unverkennbar  zähflüssiger  als  die  von  II,  in- 
dem erstere  eine  geschlossene,  letztere  eine  ausgcllossene 
Blase  bildet. 

Schlussresultatc. 

1)  Bei  den  Graphiten  ist,  hinsichtlich  ihrer  Verwendbar- 
keit als  feuerfester  Zusatz,  die  quantitative  Ermittelung  des 
Kohlenstoffes  einerseits  oder  der  Beimengungen  andererseits 
nicht  massgebend,  unter  der  selbstverständlichen  Voraus- 
setzung, duss  keine  anssergewöhnlichen  Differenzen  (welche 
allerdings  sehr  bedeutend  sein  können)  zwischen  diesen  Be- 
standtheilen  obwalten.  Weder  die  grössere  oder  geringere 
Menge  des  Kohlenstoffes,  noch  die  der  Beimengungen,  selbst 
wenn  erstere  nach  vorstehendem  Beispiel  8 pCt.  beträgt,  ist 
entscheidend. 

2)  Vielmehr  kommt  es  auf  die  Qualität  der  accessorischen 
Bestandtheile  resp.  auf  das  Vcrhältniss  der  Thonerde  zu  den 
Flussmitteln  an  (welches,  wenn  ein  umgekehrtes  wie  bei  den 
feuerfesten  Thonen,  um  so  benchtnngswerlher  ist),  nebst  dem 
eventuell  ergänzenden,  dein  der  Thonerde  zur  Kieselsäure- 

3)  Die  Beschaffenheit  der  Kohle,  deren  grössere  oder  ge- 
ringere Unverbrennlichkeit,  spielt  eine  Rolle  mit,  doch  erst 
in  zweiter  Linie.  Bei  gleichen  oder  sehr  ähnlichen  Gesamml- 
verhältnissetl  ist  der  Qualität  des  Kohlenstoffes  ein  Ausschlag 
beizuraessen. 

4)  Die  genaue  chemische  Analyse  giebt  in  der  Regel 
einen  ganz  bestimmten  Anhalt  und  sichere  Führung.  Wenn 
die  AnulySc  gleichkotnmendc,  sich  compensirende  Werthe 
nachweist,  so  ist  als  praktisches  Kriterium  der  pyrometrische 
Versuch  zu  Rnthc  zu  ziehen. 

5)  Die  Ausführung  beider  Untersuchungen,  der  analyti- 
schen wie  pyrometrischen,  wenn  auch  nicht  immer  beide  un- 
bedingt erforderlich  sind,  empfiehlt  sich  wegen  der  schliess- 
lichcn  Stetigen  Controle.  Eine  Uebereiustimmung  zwischen 
dem  analytischen  und  pyrometrischen  Resultat  bildet  die  Probe 
der  Richtigkeit,  wie  ein  Nichtübereinstimmen  unzweideutig  auf 
Beohachtungsfehler  schließen  lässt. 


Honorarsätze  fiir  selbstständige  Techniker- 
Arbeiten. 

Aufgestellt  vom  Hannoverschen  Bezirksverein. 

I.  Consultntionen. 

1;  a ) In  der  Wohnung  mindestens  ...  1 Thlr. 

b)  - - , wenn  dieselben  mehr- 

stündige Thätigkeit  beanspruchen,  pro 
Stunde l'/j- 

2.  Ausserhalb  der  Wohnung,  aber  am  Wohn- 

orte, unter  Erstattung  etwaiger  baarer 
Auslagen,  je  nach  der  beanspruchten  Zeit, 
mindestens  2 

3.  Briefliche,  je  nach  Beanspruchung  von 

Zeit,  mindestens 1 

Anmerkung:  Grössere  briefliche  Con- 
sultntionen fallrn  unter  II. 
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II.  Schriftliche  Gutachten 
entziehen  sich  jeder  festen  Taxe,  und  wird  deren 
Preis  am  besten  vorher  vereinbart.  Ala  geringster 
Satz  ist  anzunehmen 10  Thlr. 

Anmerkung:  Erforderliche  Reisen,  Mes- 

sungen, Analysen,  Beobachtungen,  Zeich- 
nungen u.  s.  w.  sind  besonders  zu  be- 
rechnen, und  zwar  ausser  den  bnuren 
Auslugen  bez.  Reisespesen  (s.  IV.  An- 


merkung). 

der  Kalendertag  mit 8 bis  10- 

der  Zeichner  pro  Tag  mit  2-3- 


IH.  Inventuren , Taxen  und  Expertisen  bei  Brand- 
schäden u.  s.  w. 

für  jeden  Tag  von  8 Stunden  mindestens  ...  10  Thlr. 

Anmerkung:  Auslugen  für  Fortkomm-  und 
Reisespesen  (s.  IV.  Anmerkung)  sind  be- 
sonders zu  berechnen. 


IV.  Reisen 

für  jeden  Tag 8 bis  10  Thlr. 

A n merk  ung:  Auslagen  für  Fortkommen  sind 
besonders  zu  berechnen,  ebenso  Spesen: 

für  jeden  Tag 2*/*  - 

- jede  Nacht  ........  I1/*  - 

V.  Specielle  Arbeiten. 

A.  Hochbau -Arbeiten 

werden  nach  dem  folgenden,  von  der  allgemeinen  Versamm- 
lung deutscher  Architekten  und  Ingenieure  in  Hamburg  1808 
vereinbarten  Sätzen  angenommen. 

I.  Für  städtische  Wohngebäude,  denselben  ähnliche 
Landhäuser  Und  öffentliche  Gebäude  von  mittlerer 
äusserer  und  innerer  Ausstattung: 


Betrag  der  veranschlagten  oder  iiaehzu weisenden  Baukosten 
iu  Thalem 

Bezeichnung  der  Leistungen 

3000 

bis 

5000 

5000 

bis 

10,000 

10.000 

bis 

20,000 

20,000 

bis 

40,000 

40.000 
bis 

80.000 

80,000 

bis 

200,000 

200,000 

und 

darüber 

1. 

2. 

Für  Anfertigung  von  Skizzen:  Grundrisse  nebst  Fayade  im  Mass- 
stabe  bis  Vis»  3er  natürlichen  Grösse,  nebst  Ucberschlag  der 
Kosten  nach  dem  Quadratmass  der  bebauten  Grundfläche  . . 

Für  Anfertigung  eines  ausführlichen  Entwurfes  in  Grundrissen, 
Ansichten,  Durchschnitten,  im  Massstabe  von  wenigstens  */n 0 

1 

% 

Vs 

V* 

Vu 

V» 

Va 

‘A 

i 

o 

. s 

der  natürlichen  Grösse  nebst  generellem  Ucberschlag  wie  ad  t 

IV« 

1 

1 

Vl 

V.» 

Va 

V» 

h 

3. 

Für  die  Darstellung  der  wesentlichsten  Constructionen  und  deco- 
rativen  Details,  Aufzeichnung  der  Schablonen  in  natürlicher 
Grösse  und  der  Ornamente  etc 

1 

Vo 

V» 

V» 

Via 

Va 

Via 

fl 

-O 
\ O 

a 

4. 

Für  einen  speciell  nusgearbeiteten  Kostenanschlag 

V« 

V» 

V* 

V» 

>A 

V* 

V« 

l « 

5. 

Für  Oberaufsicht  des  Baues  (Bauleitung)  ohne  Stellung  der  Spc- 
cialnufsicht  

IV« 

I»/. 

iv* 

IV» 

1% 

1 

V«  , 

1 

6. 

Für  Revision  der  Rechnungen  

V. 

V» 

V* 

Vis 

Via 

Va 

V« 

'a. 

7. 

Für  alle  obige  Leistungen  zusainincngenommcn 

• 

6'A 

5'A 

4'A 

4 

3'A 

3 

2«A  ! 

f 

II.  Für  eiufache  ländliche  und  Fubrikgobäude,  Fach-  i 
Werks-  und  Hohlhauten  ohne  reichere  Ausstattung 
im  Inneren  und  Aeusseren  genügt  3/'«  der  Tabelle 
ad  I. 

III.  Für  monumentale  öffentliche  oder  dem  ähnlich  aus- 
gestattete  Privntgebäude,  Villen  ist  l*/j  der  Tabelle 
ad  1 zu  liquidircn. 

IV.  Für  Um-  und  Ausbauten  alter  Gebäude  ist  ebenfalls  ! 
wie  ad  III  das  1 fliehe  der  Tabelle  zu  liquidiren. 

Bemerkungen : 

a)  Die  Specialaufsicht  ist  ad  Pos.  5 besonders  ausge- 
schlossen und  für  jeden  Fall  zu  vereinbaren. 

b)  Reisen  sind  besonders  zu  berechnen.  Diäten  für  den 
selbstständig  nusführenden  Ingenieur  nach  der  IV.  An- 
merkung. 

c)  Die  Aufmessung  der  Masse  und  Berechnung  der  Vor- 
dersätze ist  in  Pos.  G nicht  enthalten,  sondern  durch 
den  bau  führenden  Techniker  oder  gegen  besonders 
vereinbarte«  Honorar  zu  bewerkstelligen. 

d)  Bauausführungen  unter  dem  Betrage  von  3000  Tlilm. 
sind  nicht  nach  Proccntcu  der  Bausumme,  Sendern 


pro  Leistung:  Blatt  Zeichnung,  Conferenzen  ctc.  zu 
berechnen. 

«)  Es  gilt  als  Regel,  dass  nach  Verhältnis.«  der  obigen 
Sätze  Abschlagszahlungen  au  den  ausführenden  In- 
genieur geleistet  werden: 

1)  bei  Genehmigung  des  Bauplanes, 

2)  - Fertigstellung  des  Rohbaues, 

3)  - Uebergubc  des  Gebäudes, 

4)  den  Rest  nach  Abschluss  sämmtlicher  über- 
nommenen Leistungen. 

/)  Während  Anschlagsüherschreitungen  eine  Erhöhung 
des  Honorars  nicht  herbeiführen,  tritt  eine  solche  ein 
nach  Mnssgabc  verlangter  Erweiterung  oder  construc- 
tiverer  Ausbildung  des  bearbeiteten  Werkes. 

g ) Für  den  Fall  der  Sistiruug  eines  Baues  sind  dem 
Ingenieur  alle  von  ihm  bis  dahin  geleisteten  Arbeiten 
nach  Anleitung  der  Tabelle  zu  vergüten. 

A)  Alle  Zeichnungen  verbleiben  Eigenthum  des  Inge- 
nieurs; der  Bauherr  kann  gegen  Bezahlung  Copien 
von  den  General- Zeichnungen  verlangen,  darf  die- 
selben aber  nur  für  das  betreffende  Werk  benutzen. 
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B.  Arbeiten  der  Chemiker. 

Anmerkung:  In  der  folgenden  Tabelle  sind  nur  diegewühnlich  vorkommenden  technischen  Arbeiten  aufgenommen. 
Für  besondere  Fülle  ist  das  Honorar  vorher  zu  vereinbaren. 


Bezeichnung 

des 

Gegenstandes  der  Untersuchung 

• 

Zweck  der  Untersuchung 

Honorar 
Tblr.  Sgr. 

Braunstein  

Bestimmung  des  wirklichen  Sauerstoffes  in  Mangan- Hyperoxyd -Pro- 
centen  

1 

15 

Brennmaterialien.  (Holz,  Torf, 
Braunkohle,  Steinkohle,  Coks)  . 

1.  Bestimmung  des  Heizwerthcs 

17 

2.  - - Thecrgehaltes , bez.  Bestimmung  des  Benzin-, 

Naphtalin-,  Paraffin-,  Oel-Gehaltes  des  Theers  . 

5 bis  1 7 

3.  - - Schwefel-,  Kohlen-,  Aschen-Gchaltes  von  Coks  . 

3 

— 

Ccm  eilte  und  Cemcnt- Materialien 
(Wieaenkalk,  Mergel,  Thon)  . . 

Vollständige  Analyse 

10  bis  20 

_ 

Chlorkalium 

Bestimmung  des  Wasser-  und  Chlnrkalium-Gehaltes 

2 

— 

Chlorkalk,  Bleichlnugcn  . . . 

Bestimmung  des  wirksamen  Chlors  in  Gewichtsprocenten  .... 

1 

— 

Düngmittel.  (Guano,  Knochen- 
mehl, sogen.  Superphosphate.) 
o)  Phosphat -Dünger  , . . . 

1.  Bestimmung  der  löslichen  Phosphorsäure 

1 

2.  ...  Und  unlöslichen  Phosphorsäure  . . . 

2 

— 

3.  Vollständige  Analyse 

5 

20 

b)  Sonstige  Düngmaterialicn  . 

1.  Bestimmung  des  Stickstoff-Gehaltes 

2 

— 

2.  Vollständige  Analyse 

$ 

20 

Erde  (Ackererde) 

Vollständige  Analyse 

15 

— 

Erze 

1.  Vollständige  Analyse: 

a ) qualitative,  für  jeden  Bestandtheil 

15 

b)  quantitative,  - - 

1 bis  2 

2.  Bestimmung  des  Bleigehaltes 

2 

- Blei-Silber- 

- Blei-  und  .Silbergehaltes 

8 

— 

- Blei-Silbor-Zink-  .... 

- Blei-,  Silber-  und  Zinkgehaltcs 

4 

— 

Eisen 

- • Eisengehaltes 

1 

— 

- Kupfer- 

• - Kupfergckaltcs 

2 

— 

Nickel-  und  Speisen-  . . 

- Nickel-,  Kupfer-,  Eisen-,  Kobalt-,  Schwefel-, 
Arsen-  und  Kieselsäure-Gehaltes 

10  bis  20 

Zink 

- - Zinkgehaltcs 

2 

— 

Farben 

o)  Mineralfarben 

Vollständige  Analyse: 

a ) qualitative,  für  jeden  Bestandtheil  



10 

6)  quantitative,  - - - 

1 

— 

b ) Organische.  (Cochenille,  In- 
digo, Anilin  etc.)  .... 

Chemischo  Wertbbestimmung 

1 bis  10 

_ _ 

Fette,  fette  Oele,  Oelfrüchte,  Press- 

1.  Bestimmung  des  Gehaltes  an  reinem  Fett  

2 



2.  Untersuchung  auf  Verfälschungen  . 

2 bis  20 

— 

Baumwolle-,  Leinen-,  Wolle-Bestimmung 

— 

15 

Vollständige  Analyse 

20 

— 

Kalkstein  (Mergel) 

1.  Bestimmung  des  Gehaltes  an  kohlensaurem  Kalk 

1 

— 

2.  Vollständige  Analyse 

6 

— 

Mctallegirungen 

Vollständige  Analyse: 

a)  qualitative,  für  jeden  Bestandtheil  

10 

b)  quantitative,  - - - 

1 bis  2 

— 

Nahrungs-  und  Genussmittel 
(Butter,  Milch,  Mehl  etc.)  . . 

Chemische  Werthbestimmnng  und  Untersuchung  auf  Verfälschungen  . 

2 bis  10 



Potasche  

a)  Alkalimetrische  Werthbestimmung 

— 

15 

5)  Vollständige  Analyse 

5 

— 

Salpeter 

Bestimmung  des  Gehaltes  an  salpetcrsaurem  Natron,  resp.  Kali  . . 

2 

— 

Seife 

Bestimmung  des  Wasser-,  Alkali-  und  Fettgehaltes 

3 

— 

Tapeten  (Zeuge,  Rouleaux  u.s.w.) 

Prüfung  auf  einen  Gehalt  au  Arsen 

1 

— 

Thon . . 

Vollständige  Analyse,  qualitative  und  quantitative  Bestimmung  jedes 

wesentlichen  Bcslaudlkuiles ‘ .....  . 

2 
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Bezeichnung 

des 

Gegenstandes  der  Untersuchung 

Zweck  der  Untersuchung 

Honorar 
Thlr.  ’ Sgr. 

Wasser. 

1 

a ) Brunnen-  

Vollständige  Analyse  

5 

20 

b ) Mineral- 

2 

— 

Zinnsalz 

Bestimmung  des  Gehaltes  an  Zinnchlorid 

1 

Zucker. 

o)  Rohr-,  Melassen-,  Rüben-  . 

Polarisation 

15 

Chemische  Gewichtsbestimmung 

1 

Qualitative  Prüfung  eines  Harns  auf  Traubenzucker 

- 

15 

• 

Quantitative  Bestimmung  desselben 

1 

15 

C.  Ingenieur  - Bau  - Arbeiten 
im  engeren  Sinne. 

Bei  der  Ucbernahrne  specicllur  Arbeiten  für  den  Entwurf 
u.  8.  w.  und  die  Ausführung  von  gewerblichen  Anlagen  ist  es 


empfehlenswert)!,  je  nach  der  Spccialität  derselben  das  Honorar 
im  Voraus  zu  vereinbaren. 

Allgemein  anwendbare  IlonorarsStze  haben  hierfür  noch 
nicht  gefunden  werden  können. 


Neue  Anordnung  von  Zwillingsschrauben. 

Vou  W.  Th  eis  in  Pulermo. 

Der  Patentinhaber  der  zu  beschreibenden  Anordnung  von 
Zwillingsschrauben,  Schiffbauer  Santocanale,  geht  von  der 
Voraussetzung  aus,  dass  in  der  Kriegsflotte  die  Anwendung 
von  zwei  Schrauben  vortheilhnft  und  in  vielen  Fällen  geboten 
Sei,  namentlich,  wenn  es  sich  darum  handele,  in  Untiefen  vor- 
zudringen, oder  dem  Schiff  eine  grosse  Manövrirfäbigkcit  zu 
verleihen. 

Da  der  von  den  Schraubenflügeln  l>eschriebene  Kreis  der 
Sicherheit  wegen  sich  nicht  zu  sehr  der  äusseren  Flüche  der 
Schiffswände  nähern  darf,  so  fallen  Zwillingschranben  in  der 
Regel  zu  klein  aus,  so  dass  man  die  Maschinen  mit  abnormer 
Geschwindigkeit  laufen  lassen  muss  und  überdies  noch  einen 
Schraubengang  erhält,  der  im  Vergleich  zum  Durchmesser  zu 


stark  ist  und  deshalb  ein  empfindliches  Zurückbleiben  zur 
Folge  hat. 

Die  Anordnung  von  Santocanale  besteht  nun  darin, 
dass  er  die  Schrauben  in  verschiedene  zum  Kiel  senkrechte 
Ebenen  legt,  und  die  von  ihnen  beschriebenen  Kreise  in  einander 
greifen  lässt;  hierdurch  erhält  er  grössere  Schraubendurch- 
messer, ohne  seitlich  die  erlaubten  Grenzen  zu  überschreiten. 
Uin  nun  den  Vortheil  seiner  Anordnung  über  die  seither 
übliche  praktisch  darzuthun,  baute  I Ir.  Santocanale  ein 
kleines  Boot,  und  bestellte  bei  mir  die  Betriebsmaschine.  Für 
dieselbe  ist  der  Kessel  mit  Fiel  d 'sehen  Röhren  versehen:  die 
Maschinen  sind  der  Einfachheit  wegen  rotirendc.  Damit  man 
sich  sowol  des  einen  als  des  anderen  Schraubensystemes  be- 
dienen und  somit  vergleichende  Versuche  mit  derselben  Barke 
anstelleu  kann,  sind  die  Dampfmaschinen  summt  ihrer  Wellen- 
leitung um  die  Axe  der  erstereu  drehbar. 


Die  Verhältnisse  sind  die  folgenden: 


Durchmesser 

Fläche  des  Discus 

Fläche  des  eingetauchten  Huuptquerschnitts  des  Bootca  . . 

Verhältnis«  derselben  zur  Fläche  des  Scbraubenkreisea  . . 

Stetiger  Gang  von 

Länge 

Anzahl  der  Flügel 

Projeclionsfläcbe  eines  Flügels  . . . . ' 

Winkel,  welchen  die  Flügelkanten  einschliessen  .... 
Mittlere  Geschwindigkeit  des  Bootes  in  Meilen  pro  Stunde 
- - ...  Metern  - Secunde 

Umdrehungszahl  bei  gleichem  Dmck  im  Kessel  pro  Minute 
- - ....  Secunde 


Zurückbleiben 


Kleine  Schrauben 


Grosse  Schrauben 


430““ 

1452a'" 

1 ,jjQ* 
4,  3 I 
(weit  die  Regel  I 
überschreitend) 
860*“ 

10t)““ 

3 

noooQ'“ 

42» 

6 

3 


360 

6 

42  pCt. 


600” 

2827Q™ 


2,  2 

(richtig) 

1000“ 

62“ 

3 

i 7000a«» 
21,»® 
c 
8 
300 
5 

40pCt. 


Die  Resultate  der  Versuche  entsprechen  insofern  der  Er- 
wartung nicht,  als  die  grossen  Schrauben  nicht  im  Stande 
waren,  dem  Boot  eine  grössere  Geschwindigkeit  zu  geben. 
Es  darf  aber  hierbei  nicht  vergessen  werden , dass  6 Meilen 
oder  10,»  km.  schon  eine  beträchtliche  Geschwindigkeit  für 
ein  Boot  von  so  voller  Form  und  geringen  Dimensionen  sind, 


und  dass  es  ausserordentlich  schwer  hält,  unter  derartigen 
Umständen  rascheren  Lauf  zu  erzielen.  — Dagegen  bedurften 
die  grösseren  Schruuben  nur  300  Umdrehungen,  um  bei  glei- 
chem Druck  denselben  Weg  zurückzulcgcn,  welchen  die  kleinen 
bei  360  machen,  woraus  eine  Kohlenersparniss  von  16, c pCt. 
rcsultirt. 


Technische  Literatur. 

Chemie. 

Kurzes  chemisches  Handwörterbuch  zum  Gebrauch 
für  Chemiker,  Techniker,  Aerzte,  Pbarmaceutcn,  Laudwirthe, 
Lehrer  und  für  Freunde  der  Naturwissenschaft  überhaupt  be- 
arbeitet von  Dr.  Otto  Dämmer.  Erste  Lieferung.  S.  1 
bis  64.  Berlin,  1872.  Roh.  Oppenheim.  — 

Der  Verfasser  des  vorliegenden  Werkes  bat  sich  eine 


ganz  bestimmt  abgegrenzte  Aufgabe  gestellt;  sein  Buch  soll 
nicht  als  Lehrbuch  in  die  Wissenschaft  cinführen,  es  soll 
auch  nicht  dem  Chemiker  von  Fach  die  grossen  Handbücher 
ersetzen  oder  Concurrcnz  machen  mit  dem  bändereichen  Hand- 
wörterbuche der  Chemie  von  Licbig,  Poggendorff  und 
Wöhler,  in  welchem  sich  der  Reichthum  des  chemischen 
Wissens  aufgespeichert  findet  — es  ist  für  den  .Fachmann 
aus  einer  anderen  Disciplin  oder  den  Praktiker“  bestimmt, 
i die  zwar  von  der  Schulzeit  einen  gewissen  Grad  chemischer 


527 


Vermischtes. 


528 


Bildung  besitzen , denen  aber  häufig  das  Bedürfnis«  kommen 
muss,  über  Stoffe,  für  welche  ihnen  ein  besonderes  Interesse 
erweckt  ist,  Genaueres  und  Ausführlicheres  zu  erfahren,  als 
ihr  Gedächtnis«  aufbewahrt  hat. 

Kür  diesen  Zweck  ist  unstreitig  die  Form  eines  alpha- 
betisch geordneten  Wörterbuches  die  geeignetste.  Der  Nutzen 
solcher  Encyclopädie  für  einzelne  Theile  der  Wissenschaft  ist 
in  England  und  Frankreich  längst  erkannt;  während  dort 
solche  Handwörterbücher  mehrfach  und  in  wiederholten  Auf- 
lagen erschienen  sind,  besessen  wir  dagegen  in  Deutschland 
für  die  Chemie  noch  kein  solches,  dem  grossen  Publicum  zu- 
gängliches Werk.  Und  doch  ist  gerade  in  der  Chemie  ndt 
dem  Umsturz  der  ulten  Theorie  auch  die  Disposition  des 
StofTes  dem  Gutdünken  des  Verfassers  eines  systematisch  ge- 
ordneten Handbuches  anheim  gegeben,  so  dass  in  den  neueren 
Büchern  das  Auffinden  derjenigen  Stelle,  wo  die  gewünschte 
Belehrung  zu  finden  ist,  nur  durch  ein  sehr  genaues  alpha- 
betisches Register  möglich  wird.  Die  grösste  Bequemlichkeit 
muss  natürlich  ein  „Nachschlngcbuch"  gewähren,  wenn  der 
ganze  Stoff  alphabetisch  geordnet  ist. 

Wir  glauben  daher  in  den  Kreisen,  für  welche  diese  Zeit- 
schrift bestimmt  ist,  das  Buch  des  Dr.  Dämmer  der  Beach- 
tung empfohlen  zu  müssen,  und  zweifeln  nicht,  dass  09  sich 
unter  unseren  Lesern  Freunde  gewinnen  wird,  nachdem  wir 
gesehen  haben,  dass  der  Verf.  sichtlich  bemüht  gewesen  ist, 
allen  den  Anforderungen  zu  entsprechen,  welche  wir  früher  an 
ein  Buch  stellten,  welches  nicht  zum  spcciellen  Gehrauch  für 
die  Vertreter  der  Wissenschaft  bestimmt  ist.  Mit  Präcision 
und  Klarheit  sind  die  wichtigsten  Stoffe  beschrieben,  und  zwar 
ist  der  Begriff  von  Wichtigkeit  sehr  weit  gegrilfen,  diu  Rcac- 
tionen  bei  ihrer  Bildung  sind  durch  die  chemischen  Glei- 
chungen erläutert,  die  Bereitung  im  Grossen  ist  im  Princip 
angegeben,  und  wenn  auch  das  Gebiet  der  eigentlichen  Tech- 
nologie aus  Absicht  nur  oberflächlich  berührt  ist,  so  sind 
doch  di«  für  den  Praktiker  wichtigen  Verhältnisse  eingehend 
behandelt.  So  ist  z.  B.  der  Artikel  Alkoholometrie  sehr  aus- 
führlich bearbeitet  und  mit  den  betreffenden  Tabellen  ver- 
sehen. Die  Angaben  über  die  Anwendung  sind  reichhaltig, 
und  ist  auch  namentlich  der  medieinische  Gebrauch  aufgeführt. 
Die  Mineralogie  scheint  sehr  reichlich  vertreten  zu  werden. 
Bei  den  durch  ihre  Anwendung  wichtigen  Gegenständen  sind 
historische  Notizen  gegeben. 

Man  wird  sich  zur  Anschaffung  eines  Handwörterbuches 
der  Chemie  noch  um  so  lieber  entschliesscn,  als  nicht  zu  be- 
fürchten ist,  dass  es  mit  allen  Hand-  und  Lehrbüchern  das 
Schicksal  thcileu  wird,  nach  wenigen  Jahren  antiquirt  zu  sein, 
da  cs  ja  leicht  ist,  in  Supplementheften  die  neuesten  Ergeb- 
nisse der  Wissenschaft  nachzuliefern,  und  wir  zweifeln  nicht, 
dass  der  Verf.  nach  der  hoffentlich  bald  erfolgten  Vollendung 
seines  Werkes  dafür  Sorge  tragen  wird,  seinen  Werth  durch 
zur  geeigneten  Zeit  erschienenen  Supplementhefte  für  die  Dauer 
zu  erhalten.  . Ls. 


Mechanische  Technologie. 

Die  Carr’sche  Zerkleinerungsmaschine,  welche  S.  205 
d.  Bds.  genauer  beschrieben  wurde,  ist  in  England  vielfach  und 
mit  Erfolg  mich  zum  Zerkleinern  des  Getreides  verwendet. 

Eine  solehe  Maschine  soll  nach  Angabe  von  .Engineering“, 
Vol.  XII,  S.  95,  bei  einem  Aufwande  von  145  indicirten  Pferde- 
stärken 58  hl.  Weizen  pro  Stunde  zu  Mehl  verarbeiten,  d. -i. 
mit  2 J effectiven  Pferdestärken  pro  Stunde  100  kg.  Das  ist 
ein  enormes  Resultat;  deshalb  wird,  wenn  die  gemachten  An- 
gaben bestätigt  werden,  und  sich  nicht  bedeutende  Naclitheile 
des  Systems  zeigen,  eine  förmliche  Revolution  in  unserem 
Mühlenwesen  hervorgebracht  werden. 

Das  Mehl  dieser  Maschine  soll  „ griffiger“  und  bnck- 
fähiger  sein  als  das,  welches  mit  gewöhnlichen  Mahlgängen 
erzeugt  ist,  was  wir  ohne  Weiteres  glauben  wollen,  es  soll 
ausserdem  eine  bessere  Meblansbeule  stattfmdeii.  Der  Raum- 
bedarf für  eine  solche  Maschine  soll  ca.  2“,s  x 3",s  sein.  Aus 
den  Mitllieilungcn  geht  soviel  herver,  dass  der  Gegenstand 
Beachtung  verdient.  11.  F. 


Chemische  Technologie.  • 

Fabrication  der  Mennige.  — ln  der  Absicht,  die  Un- 
sicherheit möglichst  zu  beseitigen,  an  welcher  die  Fabrication 
der  Mennige  leidet,  hat  G.  Mercier  einige  Versuchsreihen 
ausgeführt  und  in  den  , Annales  des  mines“  Bd.  XIX,  S.  1 
bis  15  ausführlich  beschrieben.  Die  Resultate  sind  folgende: 
Bei  der  ersten  Versuchsreihe  wurde  der  Massicot  in  einem 
Flammofen  durch  stark  flammende  Kohlen  unter  fortwähren- 
dem Urnwenden  auf  die  geeignete  Temperatur  erhitzt,  und  so- 
dann zu  wiederholten  Malen  auf  kurze  Zeit  verstärkte  Hitire 
gegeben,  doch  ohne  die  Temperatur  zu  erreichen,  bei  welcher 
die  Mennige  sich  wieder  zersetzt.  Es  ergab  sich  hierbei: 
1)  dass  die  Mennige  in  viel  kürzerer  Zeit  erzeugt  werden  kann, 
als  man  gewöhnlich  auf  ihre  Fabrication  verwendet;  2)  dass 
durch  zu  grosse  Hitze  zersetzte  Mennige  wieder  hergcstellt 
werden  kann;  3)  dass  die  Flamme  schädlich  wirkt;  4)  dass 
in  dinem  Flammofen  die  geeignete  Temperatur  nur  schwer 
constant  erhalten  werden  kann.  Für  die  zweite  Versuchsreihe 
wurde  ein  kleiner  Muffelofen  benutzt,  und  das  Umwenden 
unterlassen.  Die  Hitze  stieg  bis  zu  dunkler  Rothgluth,  wo- 
bei die  Mennige  sich  vollständig  wieder  zersetzte,  und  wurde 
daun  anhaltend  bei  einem  etwas  niedrigeren,  die  dunkle  Roth- 
gluth nicht  erreichenden  Hitze  erhalten.  Das  Ergebnis.«  war, 
dass  1)  der  zur  Mennigefabrication  geeignetste  Ofen  ein  Muffel- 
ofen ist;  2)  dass  die  Temperatur  möglichst  gleichmässig  sein 
mul  der  dunklen  Rothgluth  nahekomnien  muss,  diese  aber  nicht 
erreichen  darf;  3)  dass  das  Umwenden  überflüssig  ist ; 4)  dass 
die  Mennigebildung  rasch  erfolgen  kann;  innerhalb  21  Stunden 
batte  sich  Mennige  erzeugt,  war  wieder  zersetzt  und  von  Neuem 
gebildet. 

Aus  einer  ferneren  Versuchsreihe  ergab  sieb,  dass  man 
in  18  Stunden  verkäufliche  Mennige  erhalten  kann,  während 
19  Stunden  25  Minuten  erforderlich  waren,  um  die  grösste 
Schönheit  der  Farbe  zu  erhalten.  Ferner  zcigto  sieb  durch 
Wägung,  dass,  nachdem  die  Gewichtszunahme  schon  das 
Maximum  erreicht  hatte,  doch  eine  lungere  Einwirkung  die 
Farbe  noch  erhöhte,  ohne  dass  dabei  eine  Gewichtsveraude- 
rung  eintrat.  Der  Massicot  nahm  etwa  2 pCt.  an  Gewicht  zu.*) 

Die  Umwandlung  wird  um  so  weniger  Zeit  erfordern,  je 

Sleichmässiger  die  Temperatur  ist  und  je  näher  sie  der  dunklen 
iothgluth  liegt,  ohne  diese  zu  erreichen;  bei  ordinärem  Mas- 
sicot sind  20  Stunden  nöthig,  bei  sehr  reinem  nur  15  bis  18 
Stunden. 

Der  für  die  Mennigefabrication  am  besten  geeignete  Ofen 
wird  ein  solcher  sein,  in  welchem  sich  die  Temperatur  am 
leichtesten  constant  erhalten  lässt,  und  in  welchem  der  Massicot 
vor  der  Berührung  mit  der  Flamme  geschützt,  aber  dem  zu 
seiner  Umwandlung  nöthigen  Luflstrom  ausgesetzt  ist.  Der 
Verfasser  giebl  die  genaue  Beschreibung  und  Zeichnung  eines 
Muffelofens,  welcher  nach  seiner  Ansicht  aller  Anforderung 
entsprechen  würde  und  giebt  an,  wie  mit  denselben  gearbeitet 
werden  muss.  Man  würde  nach  seiner  Angabe  in  24  Stunden 
20  Tonnen  Mennige  fertig  machen  können,  d.  h.  20mal  mehr 
als  in  einigen  Hütten  produeirt  wird,  welche  zur  Mcnnige- 
bildung  die  aus  dem  Massicotofeu  abziehetide  Hitze  benutzen. 

Der  sogenannte  Eiscnmcnnig,  welcher  seit  etwa  zehn 
Jahren  anstatt  der  Bleimennige  in  Gebrauch  gekommen  ist, 
hat  seine  Brauchbarkeit  bewährt,  so  dass  schon  1888  das 
.Bayerische  Kunst-  und  Gcwcrbeblatt“,  S.  376,  ihm  in  jeder 
Beziehung  den  Vorzug  vor  der  Bleimennige  gieht.  Zuerst  von 
der  Fabrik  Anderghem  bei  Brüssel  eingeführt,  hat  sich  seine 
Fabrication  auch  nach  Deutschland  verbreitet,  und  wird  er 
namentlich  in  Hellzii-hen  in  der  bayerischen  Oberpfalz  in  vor- 
züglicher Güte  geliefert.  Die  Besitzer  der  dortigen  Farben- 
fabrik, die  HHm.  Schlör  & Leroux,  haben  kürzlich  (das- 
selbe Blatt  1871,  S.  277)  über  ihr  Verfahren  Mittheilung  ge- 
macht. Hiernach  werden  ausgesuchte  kleine  Stücke  von  Eisen- 
stein (Eisenoxydhydrat)  im  Flammofen  geglüht,  sodass  sie 
nach  dem  Erkalten  ein  rötlilieh- blaues  Ansehen  haben,  als- 

*}  Aus  den  Formeln  PbO  für  Bleioxyd  und  PbäO*  für  Mennige 
berechnet  sich  eine  Gewichtszunahme  von  2,s#  pCt*  Der  käuflich« 
Massicot  enthält  aber  stets  etwas  mehr  Sauerstoff  als  das  reine  Oxyd, 
wie  die«  schon  der  röthliebo  Ffurbcnton  vernith;  deshalb  kann  die 
berechnet«  Gewichtszunahme  nicht  verlangt  werden.  (Ls.) 
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dann  unter  schweren  Eisenstampfen  xcrpocht,  zermahlen  und 
geschlämmt.  Die  aus  den  Schlämmbottichen  gewonnene  Masse 
wird  endlich  bis  zu  höchstens  3 pCt.  Wassergehalt  getrocknet 
und  die  So  erhaltenen  Stücke  zwischen  zwei  Walzen  fein  zer- 
mahlen und  durch  eine  Siebevorrichtung  in  feines  Mehl  ver- 
wandelt. Zuweilen  ist  auch  der  Eisenstein  zuerst  zerkleinert 
und  schliesslich  gebrannt  worden.  Ls. 


Bauwesen. 

Zulässige  Betastung  der  Bnumnterialien.  Nach  der 
neuen  Bauordnung  für  Berlin  ist  der  Quadratcentimeter  der 
verschiedenen  Baumaterialien  nicht  höher  als  mit  folgenden 
Belastungen  in  Anspruch  zu  nehmen: 

Zug  Druck 
_ _kg-_,  , 

1)  Ziegelmauerwerk  in  Kalk — 7 

2)  Bestes  Ziegelmauerwerk  in  Cemcnt  . . — 14 

3)  Kiefernbauholz 80  80 

4)  Schmiedeeisen 750  750 

5)  Gusseisen 250  500. 

Der  Quadratmeter  guter  Baugrund  ist  höchstens  mit 

35,000  kg.  zu  belasten.  Das  Gewicht  eines  Quadratmeter 
Balkendecke  in  Wohnräumcn  ist  einschliesslich  der  zufälligen 
Belastung  für  die  Berechnung  zu  500  kg.,  in  allen  anderen 
Räumen  der  voraussichtlich  grössten  Belastung  entsprechend 
anzunehmen,  der  Cubikmcter  Mauerwerk  mit  einem  Gewicht 
von  1600  kg.  U eberall , wo  Abweichungen  von  diesen  Nor- 
men beabsichtigt  werden,  ist  dies  nur  mit  ausdrücklicher  Ge- 
nehmigung des  Polizei  - Präsidiums  zulässig. 

R.  Z. 


Eisenbahnwesen. 


Deutsche  Eisenlmhnpolitik.  Von  F.  Perrot  (Rostock). 
79  S.  8.  (Preis  18  Sgr.)  Berlin,  1872.  C.  G.  Lüderitz’sche 
Verlagsbuchhandlung.  — 

Der  Verfasser  der  genannten  Broschüre,  welche  das  3. 
und  4.  Heft  von  Fr.  v.  Iloltzendorff  und  W.  Oncken 
neuerdings  in’s  Leben  gerufenen  Flngschriltensammlung  „Deut- 
sche Zeit-  und  Streitfragen“  bildet,  bekämpft  darin  in  sehr 
energischer  Weise  die  sich  in  letzter  Zeit  immer  mehr  voll- 
ziehende Fusionirune  der  deutschen  Eisenbahnen  zu  grösseren 


ziehende  Fusionirung 
Complexen,  weil  dadurch,  den  Ansichten  anderer  Volkswirthe 
gegenüber,  nicht  nur  nicht  die  Concurrenz  mit  ihren  Vor- 
theilen für  die  Gesammtheit  befördert,  sondern  das  Publicum 
immer  mehr  den  von  mächtigen  Geldmitteln  unterstützten  und 
von  dem  Staate  nur  in  geringem  Masse  zu  beeinflussenden 
grossen  Gesellschaften  in  die  Münde  gegeben  sei.  Er  tritt 
daher  eifrig  für  das  Staatseiscnbahn-System  ein  und  hält  die 
gegenwärtige  Zeit  gerade  geeignet,  den  Ueborgang  der  Eisen- 
bahnen in  die  Hände  des  Reiches  zu  bewirken.  Wenigstens 
sollen  alle  neuen  Eisenbuhnen  durch  das  Reich  gebaut  wer- 
den und  zwar  möglichst  ohne  Crcirung  von  Actien,  nur  wie 
die  Chausseen  durch  Beiträge  der  betheiligten  Kreise  und 
durch  Ausgabe  nmortisirbarer  Obligationen  mit  festem  Zins- 
fuss.  Zur  Anbahnung  eines  solchen  Staatseisenbahn-Systemes 
hält  der  Verfasser  auch  den  Abschnitt  VII  der  Reichsver- 
fassung,  welcher  eingehend  kritisirl  wird,  nicht  für  geeignet, 
da  derselbe  nur  eine  unklare  Umschreibung  der  jetzigen  ver- 
derblichen Zustände,  aber  keine  Keime  für  eine  gedeihliche 
Weiterentwickelung  der  deutschen  Eisenbahnpolitik  enthalte. 

R.  Z 


Hüttenwesen. 

Ueber  Vercokung  der  mageren  Steinkohlen  bringt 
die  „Oesterr.  Zeitschr.  f.  Berg-  u.  Hüttenwesen“,  1871,  S.  217, 
einen  Bericht  von  Stohr,  dem  wir  auszfiglich  Folgendes  ent- 
nehmen. 

Die  österreichische  Staatsverwaltung,  beziehungsweise  das 
Finanzministerium  als  oberste  Betriebsleitung  der  staatlichen 
Montanwerke,  hat  in  den  Jahren  1868  und  1869  Yercokungs- 
versuche  im  Grossen  mit  nicht  backenden  Kohlen  der  Art  nn- 
»tellen  lassen,  dass  mau  dieselben  mit  backenden  in  gewissen 
XVI. 


Verhältnissen  mengte  und  dieses  Gemenge  dann  in  einem 
Appolt’schen  oder  Francois’schen  Ofen  vercokte. 

Die  Durchführung  der  Versuche  übernahm  Hr.  Director 
Rcxroth  in  Sulzbach  bei  Saarbrücken  auf  seinen  dortigen 
grossartigen  Coksanlagen.  Man  versuchte  es  zuerst  mit  der 
Fohnsdorfer  (Steiermark)  Kohle.  Bevor  man  einen  Ver- 
such im  Grossen  durchführte,  wurde  zunächst  der  Aschen- 
gehalt derselben  bestimmt,  und  derselbe  ergab  sich  im  Mittel 
zu  2,»S  pC’t.  Dann  wurden  Tiegelversuche  gemacht,  deren  Re- 
sultat war,  dass  die  Fohnsdorfer  Kohle  für  sich  allein  nicht 
backt  und  nur  bei  einer  Temperatur,  die  bedeutend  höher 
war  als  die  gewöhnliche  Coksofentemperatur,  die  einzelnen 
Stückchen  im  Tiegel  etwas  zusammensinterten.  Die  grösseren 
Stücke  entgasen,  ohne  die  Form  der  Kohle  zu  verlieren.  Das 
Ausbringen  war  im  Mittel  aus  einer  grösseren  Anzahl  von 
Versuchen  52, u pCt.  Nach  Constatiruug  dieser  Thatsachen 
wurde  nun  der  Vercokungsversuch  mit  einem  Gemenge  von 
backender  Saarkohle  und  Fohnsdorfer  Kohle  angestellt.  Die 
Saarkohle,  welche  ein  mittleres  Backvermögen  hei  einem  Aus- 
bringen von  68  pCt.  besitzt,  wurde  in  einem  Tiegel  mit  55  bis 
60  pCt.  Fohnsdorfer  Kohle  vercokt,  dieser  Versuch  ergab  schon 
feste  Coks.  Bei  den  Versuchen  im  Grossen  in  den  Oefen 
nach  Appolt’schem  und  Fr antjois 'schein  System  wurde  ein 
Mischungsverhältniss  zwischen  Fohnsdorfer  und  Saarkohle  wie 
1 : l eingehalten,  welches  sehr  befriedigende  Resultate  gab. 

Nachdem  durch  diese  Versuche  fcstgestelll  worden  war, 
dass  durch  eine  Mengung  von  nicht  backender  mit  backender 
Kohle  sehr  schöne  Coks  sich  erzeugen  lassen,  hat  man  nun 
die  Versuche  auf  mehrere  Kohlengattungen  der  österreichischen 
Monarchie  ausgedehnt.  Es  wurde  also  eine  Reihe  von  solchen 
Vercokungsver8uchcn  mit  Jaworznoer,  Miröschauer,  Brascr 
und  Ostraucr  Kohlen  durchgeführt. 


Aus  vorhergegangenen  Ticgclversuchen  und  nach  den  bei 
denselben  erzielten  Vercokungsproducten  konnte  schon  mit 


aller  Sicherheit  geschlossen  werden,  dass  die  Mineralkohle  von 
Jaworzno,  sowie  die.  Brascr  Kohle  aus  dem  Pilsener  Becken 
an  und  für  sich  (ohne  Beimengung  anderer  Kohle)  zur  Ver- 
cokung nicht  verwendet  werden  kann,  dass  die  Miröschauer 
Kohle  zwar  für  sich  vercokt  werden  kann,  dass  sie  aber  als 
Bindemittel  für  andere  magere  Kohlen  sich  nicht  eignet,  duss 
die  Kohle  von  Miihrisch-Ostrau  dagegen  eine  vorzügliche  Back- 
kohle ist,  die  auch  mit  Vortheil  zum  Zusammenbacken  von 
magerer  Kohle  verwendet  werden  kann. 

Die  mit  Mischungen  Angestellten  Vercokungsversuche, 
welche  sowol  in  Tiegelöfen  als  auch  in  grossen  Coksöfen 
(nach  den  oben  angegebenen  Systemen)  vorgenommen  wurden, 
haben  diese  Schlüsse  vollkommen  bestätigt. 

Dasjenige  Mischungsverhältniss,  welches  als  untere  Grenze 
betrachtet  werden  muss,  für  welche  ein  kaum  genügendes  Zu- 
sammenbacken von  Kohle  von  Jaworzno,  sowie  von  Fohns- 
dorfer Kohle  mit  Rackkohle  von  Mährisch-Ostrau  stattfindet, 
ist  60  Gewichtstheile  Kohle  von  Mährisch-Ostrau  und  40  Go- 
wichtstheile  von  Jaworznoer  oder  Fohnsdorfer  Kohle.  Bei 
einer  Fabrication  im  Grossen  würde  das  Verhältniss  von  60  : 40 
vielleicht  nicht  ganz  genügen:  es  müsste  aller  Wahrscheinlich- 
keit nach  das  Mischungsverhältniss  von  70  Gewichtsprocentcn 
Mährisch-Ostrauer  Kohle  mit  30  pCt.  magerer  Kohle  (von 
Jaworzno  oder  Fohnsdorf)  benutzt  werden,  um  feste  und  trans- 
portfähige Coks  zu  erzeugen.  Allein  das  Princip  der  Mengung 
magerer  und  fetter  Kohlen,  um  auch  die  ersteren  zur  Ver- 
cokung zu  bringen,  ist  durch  diese  Versuche  im  Grossen  hin- 
reichend darguthun. 


Das  Rafttniren  des  Kupfers  mittelst  Wnssentampf. 

— Unsere  Bd.  XIII,  S.  791  und  Bd.  XIV,  S.  463  gebrachten 
Notizen  über  diesen  Gegenstand  glauben  wir  zweckmässig 
durch  auszügliche  Wiedergabe  einer  längeren  Abhandlung  von 
Dr.  Wed  d i ng  in  der  „Zeitschrift  für  Berg-,  Hütten-  und  Sa- 
linenwesen“, 1870,  Heft  4 und  5,  8.211,  zu  ergänzen. 

Im  Zusammenhang  mit  einer  Anführung  der  auch  von 
uns  beschriebenen  Verfahren  von  LeClerc  und  Guillemin 
berichtet  der  Verfasser,  dass  in  dem  Laboratorium  der  königl. 
Bergakademie  in  Berlin  u.  A.  Versuche  über  den  Einfluss  von 
Wasserdampf  auf  Proben  von  durch  Schwefel  und  fremde 
Metalle  verunreinigte  Kupfer  angestellt  wurden,  bei  denen  man 
von  der  Voraussetzung  ausging,  dass  Wasserdampf  auf  ein 
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solches  Kupfer  eine  ähnliche  Wirkung  wie  auf  Illei  ausüben 
müsse,  da  jenes  wie  dieses  zu  den  Metallen  gehört,  welche 
den  Wasscrdampf  nicht  zersetzen,  während  die  Verunreini- 
gungen in  beiden  Fällen  wenigstens  zum  Theil  aus  wasser- 
zersetzenden  Metallen,  welche  unter  Entwickeluug  von  Wasser- 
stoff oxydirt  werden,  bestehen.  Ebenso  liess  sieh  durch  Ana- 
logie schliessen,  dass  sieh  zwar  sowol  Arsen  und  Antimon, 
als  Illei  und  Wismuth  aus  dem  Kupfer  nicht  direct  durch 
Wasscrdampf  entfernen  lassen,  wol  aber  leichter  als  aus  einem 
ruhenden  Metallbade  in  Folge  der  durch  das  Aufkochen  ver- 
mehrten Einwirkung  der  atmosphärischen  Luft  abgeschieden 
werden  können.  Hinsichtlich  des  Schwefels  konnte  die  ge- 
meinschaftliche Einwirkung  beider  Einflüsse  erwartet  werden. 
Endlich  lag  die,  wie  sich  später  zeigt,  allerdings  irrige  Hoff- 
nung vor,  dass  die  Bildung  eines  übergaren,  d.  h.  oxydulhal- 
tigen Kupfers  vermieden  oder  vermindert,  und  dadurch  die 
Nachtheile  und  Schwierigkeiten,  welche  das  reducirende  Be- 
handeln dieses  Kupfers  (das  Zähpolen)  mit  sich  führt,  besei- 
tigt werden  würden. 

Es  ergaben  nun  zwar  die  Versuche,  dass  die  meisten 
dieser  Voraussetzungen  gerechtfertigt  waren,  zeigten  aber  be- 
reits, dass  die  Ausführung  im  Grossen  auf  mancherlei  Schwie- 
rigkeiten stosseu  würde.  Die  Einwirkung  des  Wasscrdampfes 
auf  die  Reinigung  des  flüssigen  Kupfers  war  nicht  zu  ver- 
kennen, doch  machte  sich  bemerkbar,  dass  die  Oxydation  der 
gleichfalls  zu  den  wasserzersetzenden  Metallen  gehörigen  Ele- 
mente Nickel  und  Kobalt,  nur  änsserst  unvollkommen  und 
langsam  von  Statten  ging,  wenigstens  wenn  dieselben  im 
Kupfer  nur  in  geringen  Mengen  enthalten  waren.  Der  durch 
ein  Porzellanrohr  cingeführtu  überhitzte  Wasscrdampf  veran- 
lasste  eine  bedeutende  Abkühlung,  welcher  nur  durch  starke 
Erhitzung  des  das  Kupfer  enthaltenden  Tiegels  entgegen  ge- 
wirkt werden  konnte.  Beim  zinkischen  Blei  ist  liekanntlich 
die  durch  Oxydation  des  Zinks  entwickelte  Wärmemenge 
grösser  als  die  durch  Erhitzung  und  Zersetzung  des  Wasser- 
datnpfes  ubsorbirte;  denn  das  Bleibad  erhitzt  sich  erheblich,  • 
ohne  dass  von  aussen  die  Temperatur  gesteigert  wird.  Am 
nachtheiligsten  für  eine  zuverlässige  Durchführung  der  Ver- 
suche war  cs,  dass  der  durch  da»  Einblasen  des  Dampfes 
entstehende  Kupfcrregen  ganz  unverhältnissmüssig  viel  Kupfer  j 
aus  dem  Gcfüsse  schleuderte,  so  dass  z.  B.  über  das  Verhält- 
nis» des  Ausbringens  kein  auch  nur  annähernd  sicheres  Re- 
sultat ZU  erlangen  war. 

Aus  Veranlassung  dieser  Resultate  stellte  die  Mansfeldi- 
sche  Ober-Berg-  und  Iiüttendirectinu  einige  einschlagende 
Versuche  an,  welche  indessen  ganz  ungünstige  Ergebnisse 
hatten.  Die  Abkühlung  war  so  stark,  dass  weder  der  Pro- 
cess  hinreichend  lange  durchgeführt  werden  konnte,  noch  das 
Dampfrohr  sich  offen  erhalten  liess.  Das  entschiedene  Miss- 
lingen war  indessen  jedenfalls  wesentlich  dem  Umstande  zu- 
zuschreibflD,  dass  die  Menge  des  angewendeten  Kupfers  (circa  i 
1 ^ Ctr.)  für  einen  Versuch  im  Grossen  zu  gering  war,  und 
war  cs  daher  von  ebenso  weiterem  praktischem  als  wissen- 
schaftlichem Interesse,  dass  die  Verwaltung  des  ßscalischen 
Coinmunion- Hüttenwerkes  zu  Oker  am  Harze  den  Versuch 
im  Grossen  miluahm. 

Zwei  in  Gegenwart  des  Verfassers  im  October  v.  J.  aus- 
gelahrte  Versuche  wurden  in  einem  gewöhnlichen  englischen 
Raftitiirofcn  mit  Steiukohlcnflanimfeuerung  vorgenoinmen.  Die 
Einrichtungen  zum  Einblasen  des  Dampfes  waren  von  dem 
Dirigenten  der  Okerhütte,  llrn.  Ober-liültcninspector  Knocke, 
in  einer  dem  Zwecke  der  Versuche  vollständig  entsprechenden 
Weise  so  getroffen , dass  der  Ofen  selbst  ungeändert  bleiben 
konnte.  Der  Dampf,  welcher  aus  einem  kleinen,  in  einem 
Ncbenraumo  der  Hütte  beflndlichen  Kessel  entwickelt  wurde, 
stieg  in  einem  Rulire,  nachdem  er  den  Absperrungshahn  pas- 
sirl  hatte,  senkrecht  bis  zur  Höhe  des  Dachstuhles  auf.  Ein 
besonderer  Stutzen  gestattete  einen  beständigen  Abzug  des 
etwa  initgerissenen  Wassers.  Auf  dem  Gebälk  stand  ein 
Kasten,  durch  welchen  das  Dampfrohr  horizontal  hindurch- 
ging  und  in  welchem  mit  Holzkohlen  behufs  Trocknung  und 
Ueberhilziing  des  Dampfes  gefeuert  wurde.  Nahe  der  Brust 
des  Ofens  führte  ein  zweites  senkrechtes  Rohr  den  Dampf 
wieder  abwärts  bis  auf  2”  Höhe  von  der  Hütlensohle.  Hier 
wurde,  sobald  der  Proeess  Itcginnen  sollte,  ein  mit  Gummi- 
ring gedichtetes  Koiestück  angcschrnuht.  Es  hatte  seine  Mün- 


dung nahe  an  der  Ofenbrust,  also  an  der  der  Feuerung  gegen- 
über gelegenen  Arbeitsthür.  Diese  Thür,  welche  gewöhn- 
lich zum  Schlackcnzichcn  und  zum  Kiipfcrausschöpfcu  dient, 
war  mit  einer  Oettbung  versehen,  durch  welche  die  schnaltel- 
fürmig  nach  unten  gekrümmte  Dampfdüse  genau  schliessend 
passte.  Dieselbe  hatte  889””'  Länge,  und  der  Schnabel  reichte 
235"“  unter  die  Mittellinie  des  horizontalen  Theiles.  Der 
innere  Durchmesser  de»  Rohres  war  52““  und  verengte  sich 
bis  zur  Mündung  auf  26““.  Der  horizontale  Theil  der  Daropf- 
düsc  liess  sich  über  die  Endigung  des  Kniestückes  hinüber 
schieben.  Ehe  die  Dampfdüse  eingesetzt  werden  konnte, 
musste  die  Thür  in  die  Höhe  gezogen  werden.  Nachdem 
dann  die  Verbindung  hergestellt  und  ein  Answeichen  des 
Ivnicstückes  durch  zwei  dasselbe  mit  der  Thür  verbindende 
Haken  unmöglich  gemacht  worden  war,  schwebte  die  Mün- 
dung der  Dampfdüse  dicht  über  dem  Kupferbade.  Jedesmal 
vor  dem  Ansatz  der  Dampfdüse  wurde  vorsichtig  geprüft,  ob 
auch  der  Dampf  hinreichend  überhitzt  sei,  um  vollständig 
trocken  in  das  Kupferbad  zu  gelangen.  Man  wollte  durch 
diese  Vorsichtinnssregel  unter  allen  Umstünden  etwaige  zu 
plötzliche  Dampfentwickelmigcn  und  explosionsähnliehe  Er- 
scheinungen vermeiden.  Dies  gelang  auch  vollständig,  und 
anfänglich  gehegte  Besorgnisse  wurden  bald  gänzlich  zer- 
streut. 

Sollte  die  Operation  beginnen,  so  wurde,  nachdem  voller 
Dampf  gegeben  war,  die  Thür  hinabgelassen , und  die  Mün- 
dung der  Dampfdüse  tauchte  in  das  Kupferbad  bis  uuf  etwa 
3°”  über  dem  Boden  des  Ofens  ein.  Es  mag  hier  bemerkt 
werden,  dass  die  Dampfspannung,  welche  anfangs  stets  circa 
l,ss  kg.  pro  Quadratcentimeter  Ucbcrdruck  betrug,  wegen  der 
Kleinheit'  des  Kessels  sehr  schnell  uachliess. 

Der  erste  Versuch  wurde  mit  dem  sehr  unreinen  so- 
genannten Krntzkupfcr  vorgenommen,  dessen  Zusammensetzung 


durchschnittlich  folgende  ist: 

Kupfer 72.J*  pCt., 

Blei 22.«  - 

Antimon  und  Arsen  . . 4,*t  - 

Eisen,  Nickel,  Zink  . . l.oo  - 

Silber Spur. 


Dasselbe  wurde  gewählt,  erstens  weil  es  unter  gleichen 
Umstünden  flüssiger  einschmilzt  als  ein  reineres  Schwarz- 
kupfer, und  zweitens,  weil  es  voraussichtlich  am  besten  ge- 
stattete, die  Einwirkung  des  Wasserdnmpfes  auf  die  Verun- 
reinigungen entschieden  zu  erkennen  und  zu  bcurtheilen.  Es 
wurde  eine  Partie  von  ca.  60  Ctr.  eingcschmolzen.  Kurz  vor 
Beginn  des  Versuches  ging  ein  Theil  durch  den  Herd.  Der 
Bleigehall  greift  nämlich  die  aus  Quarzsand  bestehende  Sohle 
des  Raflinirofen»  sehr  an,  und  es  ist  deshalb  vortheilhafter, 
für  solche  Kupfcrsorten  einen  Geslübbcherd  zu  wählen , wie 
dies  auch  im  Spleissofen  geschieht,  wo  das  Krützkupfcr  für 
gewöhnlich  zu  Gute  gemacht  wird.  Indessen  behielt  man 
noch  immer  das  hinreichende  Quantum  von  ca.  40  Ctr.  im 
Ofen.  Mit  dem  ersten  Dampfeinleiten  wurde  8^  Stunden  nach 
dem  ersten  Schlackenzuge,  und  zwar  während  der  Bratperiode 
vorgegangen. 

Man  begann  mit  der  Anwendung  einer  sehr  starken 
Dampfdüse  aus  feuerfestem  Thon.  Der  Dampf  war  indessen 
nach  dem  Herablassen  derselben  in  das  Kupfcrhad  nur  we- 
nige Minuten  ausgeströmt,  als  sie,  jedenfalls  in  Folge  der 
heftigen  Erschütterungen,  ahbrach.  Darauf  ging  man  denn 
zur  Benutzung  einer  gusseisernen  Dampfdüse  über.  Der 
Dampf  arbeitete  gut  und  warf  einen  liohen  Sprühregen  von 
flüssigen  Kupferkügelclien  auf,  welche  zum  Theil  slromweis 
aus  den  Ocffiiuugen  an  der  nicht  ganz  schliessenden  Arbeits- 
thür herausdrangen.  Der  Dampf  kühlte  das  Rohr  hinreichend, 
so  dass  es  nicht  schmolz;  aber  im  Verlauf  von  nur  17  Mi- 
nuten setzte  sich  eine  dicke  Kruste  von  Kopfcrstalaktiten  an 
dasselbe  an,  und  cs  entstand  die  Besorgnis»,  dass  bei  weite- 
rem Anwachsen  die  Entfernung  des  Rohres  aus  dem  Ofen 
schwierig  oder  unmöglich  werden  würde.  Man  zog  daher  die 
Düse  mit  der  Thür  in  die  Höhe  und  versuchte  mit  einer 
Brechstange  das  Kupfer  abzuslossen.  Dabei  brach  aber  das 
gusseiserne  Rohr  selbst  sofort  entzwei.  Man  nahm  seine  Zu- 
flucht zu  einer  zweiten  gusseisernen  Dampfdüse.  Beim  Ein- 
setzen liess  man  dieselbe  einen  Augenblick  in  dus  Kupferbad 
tauchen,  während  nur  ganz  schwach  Dampf  hindurchging. 
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Der  Erfolg  dieser  Unvorsichtigkeit  war,  dass  sich  eine  Ver- 
setzung bildete  und  beim  Nieder  lassen  in  das  Knpferhnd  der 
Dampf  überhaupt  nicht  mehr  ausströmen  konnte.  Nach  einigen 
Minuten  schmolz  allerdings  das  unterste  Stück  des  Rohres 
ab,  und  nun  ging  der  Dampf  lebhaft  durch  das  flüssige  Me- 
tall, wfihrend  freilich  die  Düse  nur  noch  sehr  wenig  tief  cin- 
tauchte.  Als  man  behufs  Probenahme  den  Dampf  abstcllte, 
brach  bei  dem  Versuche  der  Reinigung  das  Rohr  12  Minuten 
nach  dem  Anlassen  des  Dampfes  abermals  ab. 

Sowol  die  bei  dem  jedesmaligen  Auswechseln  der  Diimpf- 
dfise  erforderlichen  Manipulationen  bei  zum  Theil  geöffneter 
Arbeitsthür,  welche  bei  der  natürlichen  Ungeübtheit  der  Ar- 
beiter stets  ziemlich  lange  Zeit  in  Anspruch  nahmen,  als  auch 
der  Rinfluss  des  Dampfes  selbst  brachten  stets  starke  Ab- 
kühlungen hervor,  so  dass  zwischen  je  zwei  Operationen  ein 
kräftige*  Heissfeuern  des  Kupferbades  erforderlich  war.  Nach 
12  Stunden  vom  ersten  Schlackenzuge  an  war  das  Kupfer 
bereits  fibergar,  ohne  dass  übrigens  die  Ausscheidung  des 
beim  Garen  dieses  Kupfers  stets  auftretenden  sogenannten 
Glimmers  (bekanntlich  einer  Verbindung  von  Antimon,  Nickel 
und  Kupfer)  verhindert  worden  wäre. 

Die  Erfahrungen,  welche  bei  diesem  Versuche  gesammelt 
worden  waren,  lassen  sich  im  Wesentlichen  als  folgende  be- 
zeichnen: ln  Bezug  auf  die  technische  Ausführung  hatte 
sich  gezeigt,  dnss  weder  thöneme  noch  gusseiserne  Dampf- 
düsen  brauchbar  seien,  dass  das  Eintauchen  der  Düse  in  das 
Kupferbad  sorgfältig  vermieden  werden  müsse,  bis  voller 
Dampf  gegeben  sei,  wenn  man  ein  Versetzen  der  Mündung 
vermeiden  wolle.  Es  war  ferner  festgestellt,  dass  die  Ab- 
kühlung durch  den  Dampf  zwar  bedeutend  sei,  dass  sich  der- 
selben aber  durch  hinreichende  Feuerung  ohne  Schwierigkeit, 
entgegenwirken  lasse.  Man  war  endlich  sicher  geworden, 
dass  mit  dem  Rinleiten  des  Dampfes,  wenigstens  wenn  er 
trocken  ist,  keinerlei  Explosionsgefahren  verknüpft  seien,  ln 
chemischer  Beziehung  hatte  eine  unerwartet  schnelle  l’ebcr- 
führung  des  Krätzkupfers  in  übergares  Kupfer  statlgefunden; 
indessen  hatte  mutt  kein  Unheil  darüber,  ob  nicht  dasselbe 
Resultat  auch  ohne  Einwirkung  des  Wasscrdampfes  erreicht 
worden  wäre,  da  cs  an  einem  vergleichenden  Anhalte  fehlte. 
Das  Kupfer  wird  nämlich,  wie  bereits  erwähnt,  für  gewöhn- 
lich nur  im  Spieissofen  gar  gemacht.  Itn  Uebrigen  stand  es 
fest,  dass  der  Wasserdampf  keinesfalls  narhlhcilig  eingewirkt 
hatte,  dass  dagegen  aber  auch  weder  die  Bildung  des  Kupfer- 
glimmers,  noch  die  Bildung  von  übergarem  Kupfer  verhindert 
worden  war.  Erstereg  wäre  wol  durch  langer  andauernde 

Einwirkung  des  Dampfes  zu  vermeiden  gewesen,  wogegen 
nicht  mehr  daran  zu  zweifeln  war,  dass  die  Operation  des 
Zähpolens  in  keinem  Falle  entbehrt  werden  könne. 

Rin  zweiter  Versuch  wurde  nun  in  demselben  Ofen 
mit  gewöhnlichem  Schwarzkupfer,  welches  im  Durchschnitt 
die  folgende  Zusammensetzung  hat,  vorgenommen. 

Kupfer  ....  96, ü pCt., 

Blei 1,m  - 

Eisen  etc.  ...  2,1»  - 

Silber 0,io  - 

Es  waren  inzwischen  schmiedeeiserne  Dampfdüsen  von 
derselben  Form  wie  die  früher  benutzten  gusseisernen  auge- 
fertigt worden.  Mim  hatte  sie  aus  gezogenen  Gasröhren  von 
52“  Durchmesser  und  einer  Wandstärke  von  6““,i  hergestellt, 
welche  in  Stücke  vou  689'*"  Länge  geschnitten  worden  waren. 
Jedes  dieser  Stücke  wurde  vorn  schnabelförmig  umgeschmiedet 
und  dabei  an  der  Mündung  auf  26“  verengt. 

Behufs  eines  hinreichenden  Vergleiches  wurden  zunächst 
50  Clr.  Kupfer  eingeschmolzen  und  nach  dem  gewöhnlichen 
Rafünationsrerfahren  ohne  Anwendung  von  Wasserdampf  gar 
gemacht.  Dann  erst  setzte  man  eine  zweite  ebenso  grosse 
Charge  desselben  Kupfers  ein,  die  nach  dem  Einschmelzen 
mit  Wasserdampf  behandelt  wurde. 

Bei  dem  gewöhnlichen  Verfahren  dauortc  die  Bratperiode, 
d.  b.  die  Zeit  zwischen  dem  ersten  Schlackenzuge  und  dem 
Beginn  des  Dichtpolcns.  2 Stunden.  Mit  dem  Zähpolen  konnte 
3 Stunden  13  Minuten  nach  dem  Schlackcnzug  begonnen  wer- 
den, und  bis  zum  Anfang  des  Ausschöpfeus  verfloss  vom 
Schlackenzuge  an  eine  Zeit  von  3 Stunden  38  Minuten. 

Bei  der  zweiten  Charge  lag  es  in  der  Absicht,  mit  der 
Anwendung  des  Wasserdampfes  gleich  narb  dem  ersten 


Schlackenzuge  zu  beginnen;  indessen  verzögerten  die  Vor- 
bereitungen zum  Einsetzen  der  Dampfdüs«  den  Anfang,  so 
dnss  erst  52  Minuten  nach  dem  Schlackcnzuge  die  Einleitung 
des  Dampfes  ihren  Anfang  nehmen  konnte.  Diese  selbst  ging 
jetzt  sehr  gut  von  Statten.  Der  Dampf  strömte  ungehindert 
ans  und  warf  das  flüssige  Kupfer  springbrunnenartig  nach 
allen  Seiten  auf.  Die  foiiffeschlciidertcn  Tropfen  versetzten, 
nachdem  sie  anfangs  in  nicht  unbedeutenden  Mengen  durch 
die  Fugen  an  der  Arbeitsthür  ausgeflossen  waren,  bald  voll- 
ständig alle  Oeffnungcn.  Man  konnte  indessen  den  Vorgang 
im  Inneren  des  Ofen»  durch  eine  in  der  im  Uebrigen  ganz  ge- 
schlossenen Seitenthür  frei  gelassene  Oeffnung  sehr  gut  beob- 
achten und  von  hier  aus  auch  Schüpfprobcn  nehmen.  Die 
Beschaffenheit  des  Kupfers  durchlief  nach  diesen  Frohen  wfih- 
rend der  Dampfeinströmung  alle  Stadien  der  Brat-  und  Dieht- 
polpcriode,  erreichte  aber  nicht  die  am  Ende  der  letzteren 
Periode  erforderliche  Beschaffenheit;  denn  nachdem  der  Dampf 
bereits  41  Minuten  mit  allerdings  allmiilig  abnehmender  Span- 
nung gearbeitet  hatte,  erschien  plötzlich  die  Mündung  der 
Dampfdüse  über  der  Oberfläche  de*  Kupferbades.  Es  halte 
sich  das  allmälig  sehr  heiss  gewordene  Rohr  nämlich  wieder 
nus  seiner  gebogenen  Lage  in  die  ursprüngliche  gerade  Rich- 
tung gestreckt  und  war  nun  nicht  mehr  im  Stande,  einzu- 
! tauchen. 

Man  musste  also  den  Dampf  abstellen  und  die  Düse 
herausnehmen.  Dies  machte  viele  Schwierigkeiten  wegen  der 
starken  Kupferunsätze  an  der  Thür  und  am  Rohre.  Das 
schon  durch  den  Dumpf  stark  nbgekühlle  Kupfer  war  hier- 
durch nunmehr  so  kalt  geworden,  dass  eine  directe  Fort- 
setzung der  Einwirkung  des  Wasserdampfes  unmöglich  er- 
schien. Nachdem  daher  die  Beschaffenheit  des  Kupfers  durch 
nochmaliges  Probenehmen  möglichst  genau  festgestellt  war, 
wurde  der  Ofen  geschlossen  und  stark  gefeuert.  Erst  nach 
2J  Stunden  war  inan  wieder  zur  erforderlichen  Temperatur 
gelangt  und  fand,  dass  das  Kupfer,  welches  während  dieser 
Zeit  ruhig  stehen  gelassen  war,  genau  dieselbe  Beschaffenheit 
wie  vorher  hatte.  Es  stieg  noch  bedeutend,  war  brüchig  und 
zeigte  die  bekannte  poröse  Beschaffenheit  auf  dem  Bruche. 
Es  wurde  nun  eine  neue  schmiedeeiserne  Dampfdüse  einge- 
setzt und  der  Dumpf  2 Stunden  42  Minuten  nach  dem  Schluss 
des  vorhergegangenen  Dampfes  wieder  angclassen.  Schon 
nach  wenigen  Minuten  zeigten  Proben  eine  entschiedene  Ver- 
änderung des  Kupfers:  Das  Steigen  hörte  selbst  bei  grösseren 
in  Muldenform  gegossenen  Proben  auf,  der  Bruch  war  dicht, 
und  nach  1 1 Minuten  war  das  Kupfer  dem  Anschein  nach 
bedeutend  übergar,  wie  später  nngcstellte  Analysen  erguben, 
allerdings  nicht  in  dem  vorausgesetzten  Grade;  doch  musste 
\ man  schleunigst  mit  dem  Dampfgehcn  anfhüren,  und  konnte 
das  Metall  nicht  mehr  ohne  Schwierigkeiten  durch  Zühpolen 
auf  den  hammergnren  Zustand  zurückführen. 

(Schluss  folgt.) 


Maschinenbau. 

Theoretische  Maschinenlehre  von  Dr.  F.  Grashof, 
Professor  am  Polytechnicum  zu  Carlsruhc.  In  vier  Bänden. 
Erster  Band:  Mechanische  Wärmetheorie,  Hydraulik,  Heizung. 
Mit  in  den  Text  gedruckten  Holzschnitten.  Erste  Lieferung: 
S.  1 bis  192.  Leipzig,  1372.  Leopold  Voss.  — 

Das  vorliegende  Werk  wird  in  rein  mathematischer  Dar- 
stellung, ohne  auf  Constructinnsdetnils  einzugeben,  eine  Ent- 
wickelung der  Sätze  bringen,  welche  der  Construction  der 
verschiedenen  Elemente  des  Maschinenwesens  zu  Grunde  zu 
legen  sind,  letzteren  Begriff  in  sofern  erweitertem  Sinne  ge- 
fasst , dass  auch  Sfitze  von  verwandten  Wissenschaften , der 
Bauconstrurtionslehre,  Hydraulik,  Fencrungskunde  etc.,  soweit 
sic  die  Vorbedingungen  für  das  Entwerfen  von  Maschinen- 
anlugen  und  Masehinendetails  liefern,  in  den  Kreis  der  Be- 
sprechung gezogen  werden. 

Besonders  der  erste  Band,  dessen  Anfangslieferung  nns 
vnrliegt,  handelt  von  diesen  verwandten,  nicht  allein  der  Ma- 
schinenlehre zu  Grunde  liegenden  Wissenschaften,  der  mecha- 
nischen Wärmetheorie,  der  Hydraulik  und  den  Heizungs- 
aulageti,  und  werden  darin  zunächst  die  Grundbegriffe  der 
erstgenannten  Wissenschaft  über  Zustand  und  Zustuudsände- 
. rungen  der  Körper  aufgestellt  und  die  allgemeinen  Säue  der 

34* 


535 


Angelcgcnihcten  des  Vereines. 


536 


Theorie  entwickelt.  Daran  schliesst  sich  die  Anwendung  der- 
selben auf  Gase,  hauptsächlich  atmosphärische  Luft,  auf  feste 
Körper  und  auf  Dämpfe.  Die  Betrachtung  der  letzteren  wird 
in  der  nächsten  Lieferung  ihre  Fortsetzung  finden. 

Die  Darstellung  der  abgehandelten  Theorien  ist  eine 
äusserst  klare  und  gedrängte,  erfordert  aber  schon  deshalb 
vollständige  Beherrschung  der  höheren  Mathematik  und  ana- 
lytischen Mechanik,  soweit  diese  auf  polytechnischen  Schulen 
zum  Vortrag  gelangen.  R.  Z. 


Der  praktische  Mnschinenrechner  von  Carl  Hein- 
rich Schmidt,  Professor  an  der  königl.  polytechnischen 
Schule  in  Hannover.  Mit  56  eingedruckten  Holzschnitten. 
Zweite  vermehrte  Auflage,  durchgängig  für  metrisches  Mas» 
und  Gewicht  bearbeitet.  112  S.  Berlin,  1872.  Leonhard 
Simion.  — 

Das  kleine  Buch  bringt  in  elementarster  Darstellung  Re- 
geln und  Formeln  aus  dem  Gebiet  der  Mechanik  und  Festig- 
keitslehre und  des  Maschinenwesens,  soweit  diese  directe 


[Anwendung  auf  die  einfachsten  in  der  Praxis  vorkommenden 
Probleme  finden.  Zahlreiche  Beispiele  werden  die  vorgetra- 
genen  Sätze  dem  Leserkreise  des  Buches  noch  verständlicher 
machen,  welches  im  Aufträge  der  königl.  württembergischen 
Commission  für  gewerbliche  Fortbildungsschulen  zum  Ge- 
brauch in  den  letzteren  und  in  Handwerkerschulen  geschrie- 
ben ist.  R.  Z. 

Verschiedenes. 

Tabellen-Correctnr.  — Der  Verleger  der  „Reductions- 
tabellcn“  von  Hertzer  und  Duske,  welche  in  Fachkreisen 
viel  benutzt  werden,  bittet  uns,  einen  von  Hrn.  Ingenieur 
F.  Mayer  in  Berlin  entdeckten  Satzfehler  milzutheilcn,  der 
leider  auch  in  die  Stereotypplatten  ilbergegangen  ist: 

„Heft  I (Längenmasse},  S.  6,  ist  bei  der  Rednction 
von  11  Fuss  7 Zoll  nicht  sondern  3,6»*"  zu  setzen.“ 

Fachblätter  werden  ergebenst  ersucht,  von  dieser  Be- 
richtigung Notiz  zu  nehmen. 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


Aendenxngen  zum  Verzeichnias  der  Mitglieder. 

II.  Rothe,  Ingenieur  der  Actiengesellschaft  Feiner  Walzwerk 
in  Peine  (779).  A. 

A.  Hasse,  Maschinenfubricant,  Firma:  Max  Hasse  \ 

& Co.,  in  Berlin  (32).  I 

Gast.  Lentz,  Ingenieur  der  Aeticngcsollschnfl  Hohen» ' 

zollern  in  Düsseldorf  (1220).  D. 

H.  Rot  her,  Associe  der  Firma  A.  Ro  ther  & Söhtto,  1 
Superphosphat-  und  Moslriehfubrik,  in  Breslau  j 
(1601). 

M.  Cahcn,  Civil-Ingenieur  in  Cöln  (1885).  C. 

H.  Meier,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  W.  M eyer 
in  A erzen  (2001).  TI. 

II.  Volck,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  R.  A.  Wens 
& Co.  in  Berlin  (1554).  O.  S. 

II.  Kamp,  Walzwerksdirector  in  Horst  bei  Steele  (585). 
P.  S.  E. 

Th.  Hentschel,  Maschinenmeister  der  pommerschen  \ 
Centralbahn  in  Berlin  (587).  / 

Koppen,  Director  der  Maschinenbau  - Actiengesell-  ^ 

Schaft  Vulcan  in  Bredow  bei  Stettin  (85).  > 

Paul  Klocke,  Ingenieur  in  Neu-Oege  bei  Iserlohn  (1421). 

R.  W. 

Carl  Grauhan,  Ingenieur  des  Walzwerkes  Neu- i 

scholtlund  in  Horst  bei  Steele  (1626).  ^ E. 

Florenz  Saul,  Ingenieur  in  Kaiserslautern  (2089). 

Ileinr.  Ncnnsticl,  Ingenieur  der  Breslau-Freiburger  \ 
Eisenbahn  in  Breslau  (261).  ( 

Gust.  Wiesebrock,  Betriebschef  auf  Zeche  Colonia  ^ 
bei  Langendreer  (1521). 

Gmclin,  Ingenieur  in  Stuttgart  (1535).  "j 

Oscar  Oelzncr,  Director  der  Friedrichshütte  in  f 
Porta  bei  Minden  (1635).  ^ 

A.  Pletzinger,  Ingenieur  in  Stuttgart  (1875).  ) 

Baeumlcr,  königl.  preuss.  Oberbergrath  in  Wien  (1011). 

L.  Bartning,  Maschincnfabricant,  Firma:  C.  C.  Merkel, 
in  Chemnitz  (1158). 

W.  Bersch,  technischer  Director  der  Eisengiesserei  und  Ma- 
schinenfabrik von  S.  M.  Friedländer  in  Berlin 
(457). 


E.  Cappell,  königl.  Bergassessor  in  Bochum  (1352). 

F.  Dagner,  Betriebs-Inspector  der  Actiengesellschaft  Reden- 

hütte bei  Zabrze  (136). 

Max  Ebel,  Privatdocent  am  Polylcchniciiin  io  Aachen  (970). 
H.  Ger  lach,  Ingenieur  der  Actiengesellschaft  Berliner  Vulcan 
in  Berlin  (199). 

Hubert  Nachtsheim,  Ober -Ingenieur  der  Wiener  Gasin- 
dustricgesellschaft  in  Wien  (1070). 

Herr  Schneider, 

Director  des  Schienenwalzwerkes  von  Eberhard  Hocach  & 
Söhne  in  Eschweiler  und  Mitglied  des  Aachener  Bezirks- 
vereines; 

Herr  J.  Aders, 

Kupferwarenfabricant  in  Neustadt- Magdeburg  und  Mitglied 
des  Magdeburger  Bezirksvereines; 

Herr  Hermsdorf, 

Director  der  Maschinenbau- Actiengesellschaft  Vulcan  in  Bre- 
dow bei  Stettin  und  Mitglied  des  pommerschen  Bezirksvereines, 
sowie 

Herr  II.  Trilling, 

Fabricant  in  Bochum  und  Mitglied  des  westfälischen  Bczirks- 
vereines,  sind  dem  Vereine  durch  den  Tod  entrissen  worden. 

Dem  Vereine  sind  ferner  beigetreten  die  Herren: 
Blankenburg,  Baumeister  in  Höngen  (2114). 

Dr.  E.  F.  Dü  r re,  Docent  am  Polvtechnicum  in  Aachen 
(2119). 

Hartmann,  Ingenieur  der  chemischen  Fabrik  Rhe- 
uania  in  Stolberg  (2115). 

Hoffntann,  Büreauchef  der  Eschweiler  Gesellschaft 
in  Stolberg  (2116). 

Dr.  Klüpfel,  Ingenieur  in  Eschweiler  (2117). 

F.  Scheibler,  Maschinenfubricant,  Firma:  Tilmann 
Esser,  in  Burtscheid  (2118). 

Schlönbach,  königl.  Obor-Salincninspector  in  Salz- } 

gittcr  (2127).  Bg. 

Seel,  Ingenieur  in  Ilsenbnrg  (2128). 
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Zippel  jun.,  Mühlsteinfnbricnnt  in  Breslau  (2125).  Hr. 
Louis  Heuser,  Baumeister  in  Cöln  (2124).  C- 
Dr.  K.  Kraut,  Professor  an  der  polytechnischen  Schule  in 
Hannover  (2113).  H. 

Carl  GrSff,  Tabaksfabricant  in  Bingen  (2110).  . 

Herrn.  Hcpp,  Ingenieur  des  Walzwerkes  Mannheim) 
in  Mannheim  (2122).  f 

Rud.  Koepp,  chemische  Fabrik  in  Oestrich  (2111).  > Mh. 

Ed.  Quilian.  Ingenieur  der  Waggonfabrik  von! 

Schinieder  & Maver  in  Carlsruhe  (2123).  1 
Jul.  Wolff,  Maschinenfabricant  in  Hcilbronn  (2112). 

R.  Pfleger,  Bau-Ingenieur  auf  Eisenhütte  Burbach', 

bei  Saarbrücken  (2126).  'PS 

W'arth,  Director  der  Coksanlage  Heiuitz  bei  Neun- 1 
kirchen  (2130). 

B.  G.  Weismüller,  Fabricant  in  Düsseldorf  (2121).  E. 

C.  Aschermanu,  Ingenieur  der  sächsischen  Gussstahlfabrik 

in  Döhlen  bei  Dresden  (2131). 

Ad.  Bauinann,  königl.  Eichmeister  und  Mechaniker  in  Berlin 
(2129). 

Emanuel  A.  R.  Bla  ticke,  Gummi-  und  Guttaperchawaren- 
fabricant  in  Berlin  (2120). 

Schuyler  van  Mensselaer,  Ingenieur  inXew-York  (1367). 
Carl  Wett  ach,  Ingenieur  und  Geschäftsführer  der  Nähma- 
schinenfabrik von  Jos.  Wert  heim  in  Bornheim  bei 
Frankfurt  a.  M.  (1925). 

■*  Der  hannoversche  Bezirksverein,  welchem  in  der  kurzen 
Zeit  seines  Bestehens  bereits  zwei  Mitglieder  durch  den  Tod 
entrissen  wurden,  bat  auf’s  Neue  den  Verlust  eines  durch 
fachliche  Tüchtigkeit  hervorragenden,  allgemein  geachteten 
Mitgliedes  zu  beklagen. 

Am  6.  Mai  d.  J.  verschied  nach  kurzem  Krankenlager,  an 
den  Folgen  einer  Lungenentzündung,  Hr.  Berg- Ingenieur 
August  Franke. 

Heinrich  August  Franke,  Sohn  des  Obersteigers 
Franke  zu  Obcrnkirchen,  daselbst  geboren  am  26.  December 
1841.  erhielt  seine  wissenschaftliche  Vorbildung  auf  dem  Oym- 
nasium  zu  Bückeburg  und  der  höheren  Gewerbeschule  zu 
Cassel,  welche  er  im  September  1859  verlies»,  um  sich  an 


der  Berg-Akademie  zu  Clausthal  dem  Studium  der  bergmänni- 
schen Disciplinen  zu  widmen.  Nach  einjährigem  Aufenthalte 
an  der  genannten  Fachschule  bezog  er  zur  Fortsetzung  und 
Beendigung  seiner  Studien  die  Universität  zu  Marburg,  wel- 
cher er  bis  Ostern  1861  angehörte.  Hierauf  zum  Assistenten 
an  der  damals  kurhessischen  geologischen  Lnndosunstalt  zu 
Marburg  ernannt,  unternahm  er  im  Aufträge  des  Directors 
dieser  Anstatt  wiederholt  Reisen  zur  Erforschung  der  geo- 
gnostischen  und  mineralogischen  Verhältnisse  insbesondere  der 
Grafschaft  Schnnmburg  und  anderer  Tlicile  Kurhessens,  gab 
jedoch  im  Jahre  1866  seine  Stellung  auf,  um  in  seiner  Hei- 
math  Obernkirchen,  später  auch  zu  Hürde  in  Westfalen  eine 
praktisch-bergmännische  Thätigkcit  aufzunehmen.  Im  Jahre 
1868  siedelte  Franke  nach  Hannover  über.  Zunächst  in 
Gemeinschaft  mit  dem  Chemiker  Dr.  Rcidciueister  mit 
Bohrversuchen  zu  Münder  am  Deister  beschäftigt,  trat  er  im 
Herbste  1868  als  Ingenieur  und  technischer  Bvirath  in  die 
Dienste  des  Bergwerksbesitzers  Hrn.  Otto  Wülbern.  In 
dieser  Stellung  ist  er  bis  wenige  Tage  vor  seinem  Tode  zur 
vollsten  Zufriedenheit  seines  Auftruggebers  thätig  gewesen. 
Reiches  theoretische»  Wissen,  verbunden  mit  einem  scharfen 
und  sicheren  Blick  bei  Beurtbeiltmg  technischer  und  geschäft- 
licher Fragen,  befähigte  ihn  in  hohem  Grade  zur  erfolgreichen 
Lösung  aller  an  ihn  herantretenden  Aufgaben  um  so  mehr, 
als  er  es  verstand,  die  vielseitigen  Beziehungen,  in  welche  er 
gerade  vermöge  seiner  Stellung  zu  den  Leitern  und  technischen 
Beamten  der  bedeutendsten  Berg-  und  Hüttenwerke  trat,  zur 
Bereicherung  seiner  Kenntnisse  und  Erfahrungen  in  vollem 
Masse  auszunutzen. 

Der  Vcrrin  lmt  in  Franke  ein  Mitglied  verloren,  dessen 
fachmännische  Tüchtigkeit  sich  der  allgemeinsten  Anerkennung 
zu  erfreuen  hatte;  aber  auch  sein  jeder  Zeit  bescheidenes, 
liebenswürdiges  und  gefälliges  Auftreten  hat  nicht  wenig  dazu 
beigetragen,  ihm  bei  den  Vercinsangehörigen  ein  dauerndes 
Andenken  zu  sichern.  Möge  ihm  die  Erde  leicht  sein! 

Hannover,  den  15.  August  1872. 

Der  Vorstand 

des  hannoverschen  Bezirksvereines  deutscher  Ingenieure. 

Uhlen  hu  th, 
z.  Z.  Vorsitzender. 


Mittheilungen 

aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


Cölner  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Hand  XV,  Seite  342.) 

Versammlung  vom  17.  August  1871.  — Vorsitzen- 
der: Hr.  Dr.  Grüneberg.  Schriftführer:  Hr.  Kurtz. 

Gelegentlich  der  Bewilligung  einer  Unterstützung  von 
50  Thlm.  an  die  Wittwc  eines  nach  langer  Kraukeit  ver- 
storbenen Mitgliedes  wurde  vorgescblagen , einen  Unter- 
stützungsvercin  innerhalb  des  Hauptvereines  zu  bilden 
und  bei  der  demnächst  in  Cassel  stnttündcndcn  Hauptver- 
sammlung einen  dahin  gehenden  Antrag  zu  stellen.  Der  Vor- 
schlag fand  allgemeinen  Anklnng,  und  wurde  der  Vorstand 
beauftragt,  denselben  zu  formulircn  und  in  der  vorgeschrie- 
benen Weise  vor  die  Hauptversammlung  zu  bringen. 

Es  wurde  sodann  der  Antrag  diseutirt,  dass  die  Proto- 
kolle der  einzelnen  Vereine  in  einer  Wochenschrift  ver- 
öffentlicht, und  so  die  Verhandlungen  der  regelmässigen  Ver-  i 


Sammlungen  allen  Mitgliedern  des  Hanptvereines  zugänglicher 
als  bisher  gemacht  werden  sollten.  Die  Mehrheit  der  Ver- 
sammlung stimmte  dafür,  diesen  Antrag  auf  der  Hauptver- 
sammlung zu  unterstützen.  (Vergl.  Bd.  XV,  S.  717.) 

Hierauf  hielt  Hr.  Thüner  einen  Vortrag  über  das  Ein- 
fetten des  Dampfes,  welches  an  die  Stelle  des  directen 
Einfettens  des  Cylinders  und  der  darin  sich  bewegenden  Tlicile 
treten  soll. 

Der  Vortragende  zeigte  den  Apparat  von  Wilson  vor 
(vergl.  das  über  den  „Impermealor“  S.  407  und  477  d.  Bds. 
Mitgetheilte) , der  sich  in  dieser  Beziehung  bewährt  hat  und 
eine  sehr  erhebliche  Ersparnis»  au  Schuiicruiaterial  gewahrt. 

Versammlung  vom  23.  October  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Dr.  Grüneberg.  Schriftführer:  Hr.  Kurtz. 

In  Folge  der  von  dem  Director  des  Vereines  eingegan- 
genen Aufforderung,  die  Bildung  eines  Unterstützungs- 
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Vereines  in  Beralhung  zu  ziehen,  wurde  zur  Discussion  der 
Grundsätze,  auf  welchen  ein  solcher  Verein  zu  beruhen  hätte, 
eine  Commission  gewählt,  bestehend  aus  den  HHrti.  Dr. 
Grüneberg,  Pepys,  Stühlen,  Gerlacli,  Fischer, 
Moecke  und  Kurtz. 

Ein  zweites  Schreiben  des  Directors,  in  welchem  der- 
selbe Mittheilung  über  eine  Zuschrift  der  kaiserl.  Normal- 
Eichungscommission,  betreffend  die  abgekürzte  Bezeich- 
nung der  metrischen  Masse  und  Gewichte,  und  seine 
dieser  Behörde  gegebene  Antwort  macht,  wurde  sodann  be- 
sprochen und  demselben  telegraphisch  die  Zustimmung  des 
Vereines  zu  den  von  ihm  entwickelten  Ansichten  übermittelt. 

Den  technischen  Vortrag  des  Abends  hielt  Hr.  Dr. 
Philipps  über 

die  neuen  Fortschritte  in  der  Beleuchtung. 

Redner  entwickelte,  dass  nach  der  gegenwärtig  haupt- 
sächlich mit  Erfolg  betretenen  Methode  es  sich  darum  han- 
delt, möglichst  reinen  und  billigen  Sauerstoff  zu  beschaffen, 
welcher  dann  zur  Verbrennung  des  Kohlenstoffes  in  Kohlen- 
wasserstoffen, die  hierzu  geeignet  sind,  verwendet  wird. 

Demgemäss  gab  er  zunächst  eine  Uebersicht  über  die 
verschiedenen  Arten,  den  Sauerstoff  fahrikninssig  zu  erzeugen, 
beschrieb  die  Darstellung  auf  chemischem  Wege  aus  über- 
mangansaurem Natron  nach  Tcssie  du  Motay  und  au» 
Kupferehlorür  nach  Mailet,  sodann  die  neueste  Erfindung 
des  Letzteren,  auf  mechanischem  Wege  den  Sauerstoff  aus 
der  atmosphärischen  Luft  mittelst  Durchtreiben  der  Luft  durch 
Wasser  zu  extrahiren.  Es  ist  möglich,  auf  diese  Manier 
Sauerstoff  mit  nur  3 pCt.  Stickstoff  zu  erhalten.  Für  die 
Beleuchtung  bedarf  es  aber  keiner  97  pCt.  Sauerstoffgebalt; 
es  genügen  dazu  schon  50  pCt.  vollständig. 

An  den  Vortrag  knüpfte  sich  eine  Discussion,  in  welcher 
Hr.  Dr.  Gerlacli  hervorhob,  dass  cs  möglicherweise  öko- 
nomisch vortlicilhufter  sein  könne,  statt  den  Sauerstoff  zum 
Zweck  der  Extraction  durch  Wasser  absorbiren  zu  lassen,  den 
Stickstoff  zu  lösen,  und  stimmte  mit  Hm.  Dr.  Philipps  darin 
überein,  dnss  nach  beiden  Methoden  die  Anwendung  von 
Salzlösungen  besondere  Vortheile  bieten  möge. 

Versammlung  vom  5.  Decembcr  1871.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Pepys.  Schriftführer:  Hr.  Kurtz. 

Der  Schriftführer,  als  Mitglied  der  Commission  zur 
Bildung  eines  Unterstützungsvercines,  entwickelte  und 
motivirte  die  Grundsätze,  welche  die  Commission  in  ihren 
Sitzungen  aufgcstcllt  hatte.  Die  Versammlung  sprach  sich 
im  Ganzen  mit  den  Ansichten  der  Commission  übereinstim- 
mend aus,  doch  wurde  die  Abstimmung  über  die  einzelnen 
Punkte  auf  die  nächste  Sitzung  vertagt.  — 

Darauf  hielt  Hr.  Berghausen  Vortrag  über 
Waggonheizung. 

Redner  gab  zunächst  einen  Uebcrblick  über  die  bisherigen 
Methoden  zur  Erwärmung  der  Eisenbahnwagen  (Bd.  XIII, 
S.  404;  XV,  S.  475;  XVI,  S.  145),  welche  bekanntlich  fnat 
durchgängig  nur  unvollkommen  ihren  Zweck  erfüllen.  Die 
neuere  von  ihm  in  Gemeinschaft  mit  Hrn.  Dr.  Philipps  er- 
fundene und  ausgefiilirte  Einrichtung  entspreche  dagegen  allen 
Anforderungen.  Nach  demselben  werden  die  Coupes  mit  einer 
prüparirlen  Holzkohle  gebeizt,  welche  bei  den  ersten  Versuchen 
ihre  Verbrcnnungsproductc  in  das  Coupe  selbst  entweichen 
liess  und  in  dieser  unvollkommenen  Anwendung  von  unbe- 
fugten Dritten  in  die  Praxis  eingeführt,  wegen  der  Gelabr- 
lichkeit  der  erzeugten  Gase  aber  auch  bald  wieder  verlassen 
wurde.  Die  Erfindung  ist  nun  dahin  abgeämlert,  dass  die 


Verbrennung  in  einem  kupfernen  Kasten  vorgenommen  wird, 
in  welchen  frische  Luft  von  aussen  zur  Kohle  geleitet,  und  die 
Vorbrennnngsprodiicle  von  aussen  unter  den  Wagon  abgeführt 
werden,  nachdem  sowol  die  Kohle  wie  die  Vcrbreminngsgase 
ihre  Wärme  an  den  Kupferbehälter  abgegeben  haben.  Die 
rechteckig  geformten,  gepressten  Kohlenziegel  werden  auf  einem 
durchlöcherten  Blech  von  aussen  in  den  kupfernen  Kasten  ge- 
schoben. Die  frische  Luft  tritt  vor  diesen  so  gebildeten  Rost 
ein,  bestreicht  die  Kohle,  und  geht  durch  ein  Rohr  in’»  Freie. 
Beim  Fahren  des  Wagens  befördert  die  Geschwindigkeit  der 
cintretenden  Luft  das  Verbrennen.  Die  Gase  entweichen 
durch  einen,  dem  Wolpert’schen  ähnlichen,  Luftsauger.  Die 
Kasten  selbst  sind  entweder  unter  den  Sitzen,  oder,  wenn  die 
Construction  der  Wagen  es  ermöglicht,  unter  dem  Fussbodcn 
angebracht.  Eine  Erhöhung  der  Temperatur  wird  durch  Ein- 
bringen einer  grösseren  Anzahl  hintereinander  geschobener 
Kohlenziegel  erreicht,  indem  auf  solche  Weise  die  glühende 
Oberfläche  vergrössert  wird. 

Die  Kosten  für  die  Kohle  stellten  sich  während  einer  Ver- 
suchsdauer von  24  Stunden  auf  J Pfennig  pro  Meile.  Zu 
jedem  Coupe  sind  jedesmal  zwei  Kupferkasten  angebracht, 
deren  ausstrahlende  Oberfläche  zusammen  etwa  2 □“beträgt. 

Der  Vortragende  erläuterte  durch  Apparate  und  Experi- 
mente seine  Mittheilnngen. 

Versammlung  vom  8.  Januar  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Dr.  Grüneberg.  Schriftführer:  Hr.  Kurtz. 

Nach  einem  vorläufigen  Cassenbericht  und  der  Neuwahl 
des  Vorstandes  für  das  laufende  Jahr  kam  die  Frage,  den 
Unterst  ütznngsverein 

betreffend,  zu  erneuter  Discussion.  Der  Vorsitzende  gab 
eine  Uebersicht  der  Entwürfe  und  Vorschläge  der  anderen 
Bezirks  vereine,  soweit  solche  Vorlagen,  und  theilten  sich  in 
äusserst  lebhafter  Debatte  die  Meinungen  besonders  darin,  ob 
obligatorische  oder  freiwillige  Beiträge  zu  erheben  seien. 
Letztere  Meinung  fand  schliesslich  die  allgemeine  Zustimmung 
und  führte  zur  Annahme  der  nachstehenden  Resolution: 

» Die  Unterstützung  in  Noth  gerathener  Mitglieder  des 
deutschen  Ingenieurvereines  ist  als  eine  collegialische 
Pflicht  gegen  die  Fachgenossen  aufzufassen.  Nur  von  die- 
sem Gesichtspunkt  aus  ist  die  Bildung  einer  Untcrslützungs- 
casse,  welche  für  die  verkommenden  Fälle  die  nöthigen  Mittel 
zur  Disposition  bereit  hält,  anzustreben.  Keineswegs  aber 
ist  der  Cölner  Bezirksverein  damit  einverstanden,  einen  Unter- 
stülzungsverein  auf  der  Basis  genossenschaftlicher  Principien 
beruhend,  zu  begründen,  wie  es  der  Bezirksverein  an  der 
Lenne  in  seinem  Circular  vom  25.  Oclobcr  und  Statuten-Ent- 
wurf  vom  31.  December  1871  vorschlägt.  Nicht  allein  würde 
ein  derartiger,  auf  Gegenseitigkeit  gegründeter  Verein  die 
Grenzen  seiner  Thätigkeit  sehr  erweitern  und  ganz  andere 
Fälle  als  diejenigen,  welche  den  Anstoss  zur  Bildung  eines 
Unterstützungsvercines  gegeben  haben,  in  den  Bereich  seiner 
Wirksamkeit  ziehen  müssen,  es  würde  auch  der  obligatorische 
Beitritt  aller  Mitglieder  unseres  Haupt  vereine»  zu  einem  Ver- 
band, der  in  ausgedehntem  Masse  ganz  ausserhalb  der 
Fachwissenschaften  liegende  Zwecke  verfolgt,  kaum  zu  er- 
reichen sein. 

Der  Cölner  Bezirksvercin  verwirft  daher  eine  jede  Fest- 
stellung, welche  die  Mitglieder  zu  einer  Tbeilnahme  an  einem 
Unterstfitzungsverein  verpflichten  würde.  Kr  empfiehlt 
vielmehr,  von  dem  aufgestellten  Grundsatz  ausgehend,  die 
Bildung  von  Unterstülzungscnssen  aus  freiwilligen,  sowol 
einmaligen  als  fortlaufenden  Beiträgen  und  die  Verwen- 
dung der  gesammelten  Fonds  nur  für  aussergewöhnliche  und 
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eclatante  Notlifiille.  Für  vorübergehende  Hiilfsbedürftigkcit 
wäre  im  Allgcuieinen  und  vorläufig  eine  Unterstützung  nicht 
zu  gewähren. 

Den  einzelnen  Bezirksvereinen  ist  die  Selbstverwaltung 
der  von  ihnen  geschaffenen  Caasen  zu  überlussen,  jedoch  hätten 
sich  die  verschiedenen  Vereine  möglichst  rntirlich  an  den  ver- 
kommenden Unterstützungen  zu  hetheiligen,  ohne  dass  aber 
auch  hier  eine  bestimmte  Verpflichtung  auferlegt  werden 
dürfte. 

Die  erste  Hülfeleietung  in  einem  gegebenen  Falle  hat 
von  dem  betreffenden  nächsten  Bezirksverein  auszugehen,  und 
dieser  sich  mit  den  anderen  Bezirksvereinen  in  Verbindung  zu 
setzen,  um  dieselben  mit  den  Umstünden  bekannt  zu  macheu 
uud  deren  Beihülfe  zu  erwirken. 

Ueber  die  Wirksamkeit  der  einzelnen  Bezirksvereine  ist 
alljährlich  bei  Gelegenheit  der  Hauptversammlung  Bericht  zu 
erstatten,  und  würde  der  Hanptverein  durch  Zusammenstellung 
dieser  Berichte  in  seinem  Organ  dem  Vorgesetzten  Zweck 
wesentlich  forderlich  sein  können.'4 

Es  wurde  ferner  beschlossen,  die  Mitglieder  durch  Cir- 
cular zu  Beiträgen  aufzufordern  und  sowol  einmalige  als  jähr- 
liche Beiträge  als  wünschenswert)!  zu  bezeichnen.  Die  Com- 
mission wurde  mit  Formulirung  des  Circulars  und  Benach- 
richtigung der  übrigen  Bezirksvereinc  von  den  diesseitigen 
Beschlüssen  beauftragt.  Bereits  in  der  Sitzung  wurden  auf 
Anregung  und  Vorgang  des  Hm.  Pfeiffer,  welcher  dafür 
eintrat,  sofort  thatkräftig  Hand  un's  Werk  zu  legen,  nicht  un- 
bedeutende Beträge  gezeichnet. 

Versammlung  vom  19.  Februar  1872.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Dr.  Grüneberg.  Schriftführer:  Hr.  Kurtz. 

Der  Vorsitzende  theilte  zunächst  das  Krgebniss  der 
Sammlung  für  den  Unterstützungsverein  mit,  welches  sich 
sehr  günstig  gestaltet  hat.  Iva  wurde  beschlossen,  die  ein- 
maligen Beiträge,  in  Höhe  von  etwa  600  Thlrn.,  einzuziehen 
uud  in  Staatspapieren  anzulegen. 

Auf  Bericht  der  Cassenrevisorcn  wurde  dann  dem  Cassen- 
fuhrer  Decharge  ertheilt,  und  schloss  die  Sitzung  mit  einer 
Besprechung  der  von  anderen  Bezirksvereinen  eingegangenen 
Mittheilungen. 

Versammlung  vom  12.  März  1872.  — Vorsitzender: 

Hr.  Dr.  Grüneberg.  Schriftführer:  Hr.  Kurtz. 

Hr.  Langen  erstattete  Bericht  über  eine  Unterredung 
mit  einem  höheren  Staatsbeamten  betreffs  der 
Patantfrage, 

in  welcher  als  nothwendig  hingestellt  worden  sei,  dass  über 
diese  Angelegenheit  eine  Agitation  in  der  Tagespresse  iu’s 
Leben  gerufen  werde.  Hiermit  erklärte  sich  auch  die  Ver- 
sammlung einverstanden,  und  verneinte  in  der  Debatte  mit 
grosser  Ucbcrciuslimmuug  die  Frage,  ob  der  Bezirksverein 
sich  mit  der  bestehenden  Commission  des  Hauptvereines  in 
Verbindung  zu  setzen  habe,  zunächst  weil  wahrscheinlich  die 
Vorlage  schon  im  nächsten  Reichstage  zur  Verhandlung  komme, 
und  die  Zeit  zu  kurz  sei,  um  Verhandlungen  einzuleiten, 
welche  in  Folge  der  räumlichen  Entfernung  sehr  zeitrau- 
bend und  schwerfällig  seien,  sodann  aber  auch,  weil  da- 
durch, dass  der  Verein  seinerseits  alle  ihm  zu  Gebote  stehenden 
Mittel  aufhiete,  die  Angelegenheit  eben  nur  von  einer  zweiten  i 
Seite  gefördert  werde,  eine  Collision  zum  Nuchlheil  der  Sache 
aber  undenkbar  sei. 

Der  Antrag  des  Hm.  Langen,  ein  Concurrenz- Aus- 
schreiben zu  erlassen,  um  das  nöthige  Material  für  die  Presse 
zu  erhalten,  fand  allseitige  Zustimmung,  und  ernannte  die 
Versammlung  eine  Commission,  bestehend  aus  den  IHIru. 


Dr.  Grüneberg,  Ferrenholtz,  Kurtz,  Langen,  Iloch- 
stettcr  und  Pepys,  welche  mit  dem  Rechte  der  Cooptation 
über  die  erforderlichen  Massnahmen  beralheu  und  dieselben 
in’s  Werk  zu  setzen  buhe. 

Versammlung  vom  6.  Mai  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Dr.  Grüneberg.  Schriftführer:  Hr.  Knrtz. 

Der  Vorsitzende  eröffnete  die  Versammlung  mit  einem 
kurzen  Bericht  über  die  in  Angelegenheit  der  Patentfrage  ein- 
gelaufeneu Zuschriften  und  Arbeiten  und  galt  sodann  eine 
Beleuchtung  der  von  lim.  Bode  unternommenen  Kritik  der 
verschiedenen  Systeme  der 

Schwefelkies- Abröstung. 

Hr.  Bode  hat  iu  seinem  Werkchen  über  Theorie  und 
Praxis  der  Sehwefelsäurefabricntion  unter  anderen  auch  den 
vom  Redner  vor  längerer  Zeit  im  Bezirksverein  gehaltenen 
Vortrag  über  Schwefelkicsöfcn  besprochen,  und  erwähnt  vor- 
nehmlich, wie  der  iu  diesem  Vortruge  dem  Gerstenhöfer- 
schen  Ofen  gemachte  Vorwurf,  dass  derselbe  ein  Pulvern  der 
Erze  erforderlieh  mache,  nicht  zutreffend  sei;  ebenso  könne 
man  den  gewöhnlichen  Kilos  den  Vorwurf  machen,  dass  inan 
darin  Stücke  verbrennen  müsse.  — Der  Vortragende  ver- 
mochte in  dieser  Abweisung  die  in  der  Technik  übliche  Rück- 
sicht darauf,  dass  jede  mechanische  Arbeit  Kraft,  also  Koh- 
len, Arbeitslöhne,  Abnutzung  der  Maschinen,  Unkosten  etc. 
verursacht,  nicht  zu  finden  und  heharrtc  darauf,  dass  er  die 
von  Hasenclever  und  Helbig  construirten  Platteuöfen 
(S.  505  in  diesem  Hell)  in  Verbindung  mit  den  gebräuch- 
lichen Kiltis  auch  bis  heute  noch  für  den  dem  jetzigen  Staude 
der  Schwefelsäure-Technik. am  vollkommensten  entsprechenden 
Apparat  halte.  Das  Zerkleinern  der  Erze  für  den  Gebrauch 
in  den  G crstcnhöfer’schcn  Oefcn  ist  immer  auf  1 bis 
Sgr.  zu  rechnen;  in  den  Plattenöfen  werden  Stücke  bis  zu 
12“"  Grösse  abgeröstel.  Uohrigcns  bürgern  sich  die  Oefcn 
von  Hasenclever  und  Helbig  immer  mehr  und  mehr  ein, 
und  sind  bereits  an  zwölf  Punkten  tbcils  im  Betrieb,  theils 
im  Bau  begriffen;  dugegen  sei  bekannt,  dass  die  Gersteu- 
höfcr’sehcn  Oefcn  an  vielen  Stellen,  wo  dieselben  eitigeführt 
waren,  ausser  Betrieb  gesetzt  sind,  z.  B.  in  Nienburg  au  der 
Weser,  Oherlmusen,  Berge- Borheck,  Charny,  Muspratt  und 
Widness. 


Oberschlesischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  471.) 

Sitzung  vom  19.  Juni  1872  iu  Laurahütte.  — Vor- 
sitzender: Hr.  Nack.  Schriftführer:  Hr.  Sommer.  An- 
wesend 12  Mitglieder,  2 Gäste. 

Vor  der  eigentlichen  Sitzung  wurden  unter  Führung  der 
HHrn.:  Volkinnnn,  Wchowski  und  Ludwig  die 
Neubauten  auf  Laurahlltte  und  die  Wasserversorgungs- 
Anstalt  daselbst 

besichtigt. 

Unter  den  erstcren  erregte  besonders  der  neu  zugestellte 
Hohofcn  die  allgemeine  Aufmerksamkeit.  Das  Rauhgemäuer 
des  alten  Ofens  bis  zur  Höhe  des  oberen  Theiles  des  Kohleu- 
sackes  ist  beibehalten  worden,  während  von  da  ah  der  Kern- 
schacht ganz  frei  und  nur  von  schmiedeeisernen  Ringen  ge- 
ankert, dasteht,  so  dass  Reparaturen  an  demselben  leicht  aus- 
gefübrt  werden  können.  Die  Gichtweite  des  Ofens  ist  3“,rs, 
Kohlcnsackwcite  6“  X 2“,S5,  das  Gestell  l",s;  die  ganze  Höhe 
des  Ofens  beträgt  IG”.  Der  Wind  wird  ihm  durch  sichen  Düsen 
von  80“  Weite  zugeführt,  und  ist  oben  zur  Abführung  der 
Gase  ein  Rohr  von  l",i6  Durchmesser,  2“,s  tief  iu  den  Schacht 


543 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


544 


eingehängt.  Der  Gicbtkranz  steht  auf  acht  schmiedeeisernen 
Säulen  von  400"“  Durchmesser,  welche  unten  auf  dem  stehen- 
gebliebenen  Raubgemäuer  nufstehen.  Das  Kern muuer werk 
ist  1 100“,  das  Gestell  950"  stark  gestampft.  Es  sind  zwei 
IVinderhitzungs- Apparate,  Hosenrohr- Apparate,  vorhanden, 
und  werden  die  Formen  durch  Wasser  gekühlt. 

Ausser  diesem  Ofen  ist  noch  ein  zweiter  Hohofen  im 
Hau  begriffen,  der  aber  um  den  Kernschacht  einen  Blech- 
mantel  erhalten  wird.  — 

Durch  den  Bergbau  ist  aus  den  meisten  Brunnen  von 
Lauraliütte  das  Wasser  abgezogen,  und  hat  daher  die  Gewerk- 
schaft im  Interesse  der  Bevölkerung  eine  Wasserversor- 
gungs-Anlage gebaut.  Auf  einem  quellenrcichcn  Ten-ain, 
dicht  an  der  russischen  Grenze,  sind  drei  Brunnen  von  1*,» 
und  ein  Brunnen  von  1",4  lichtem  Durchmesser,  7“,i  lief  ab- 
geteuft worden,  welche  zusammen  ein  Quantum  von  800cbm 
Wusacr  in  24  Stunden  liefern.  Um  dieses  Quantum  zu  schaffen, 
sind  zwei  liegende,  doppelt  wirkende  Dampfpumpen  mit 
Schwungrad  aufgeetellt;  doch  ist  gegenwärtig  nur  eine  Pumpe 
im  Betriebe.  Jede  Pumpe  hat  einen  Kolben  mit  Lederstulpen 
von  145“  Durchmesser;  der  Dampfcylinder  hat  315“  Durch- 
messer, ü",«a  Hub  und  arbeitete  bei  2£  Atm.  Uebcrdruck  mit 
| Füllung  mit  Mer  er 'scher  Expansion  und  mit  24  Um- 
drehungen pro  Minute.  Von  den  Säugventilen  der  Pumpen 
geht  eine  gemeinschaftliche.  Rohrleitung  von  230“  lichter 
Weite  ab,  von  der  sich  durch  Ventile  absperrbarc  Stränge 
nach  den  einzelnen  Brunnen  Abzweigen;  die  Saughöhe  beträgt 
6“,J.  Von  der  Pump«;  geht  das  Wasser  durch  ein  230”“  im 
Lichten  weites  Druckrohr  nach  einem  Blech -Windkessel,  der 
mit  Wasserstandszeiger  und  einer  Luftcompressionspumpe 
versehen  ist;  derselbe  hat  1“,»  Durchmesser,  2“,l  Höhe  und 
ist  auf  zwei  Drittel  mit  Wasser  gefüllt;  ein  an  demselben  an- 
gebrachtes Federmanometer  zeigte  3 Atm.  Spannung.  Von 
dem  Windkessel  geht  das  Wasser  in  dem  230“  im  Lichten 
weiten  Druckrohr  nach  Laurahütte,  wo  es  in  einem  180“ 
und  einem  150''"  weiten  Rohr  weiter  geleitet  wird,  um  thcils 
in  offenen  Bassins,  theils  aus  Druckständern  auszulliesscn. 
Die  Länge  der  ganzen  Tour  ist  2200“. 

Die  Maschinen  sind  in  der  v.  Ruffer 'sehen  Fabrik  sau- 
ber und  solide  gebaut,  und  zeigte  die  im  Betriebe  befindliche 
einen  gleichmässigen,  ruhigen  Gang.  Zum  Betriebe  derselben 
sind  zwei  Dampfkessel  von  je  20  □“  Heizfläche  aufgestellt, 
von  denen  einer  im  Betriebe  ist.  Die  Kessel  sind  als  Field’- 
sche  Kessel,  jedoch  ohne  Feuerbuchse,  mit  vorgelcgtor  Feue- 
rung ooustruirt  und  haben  »ich  bis  jetzt  sehr  gut  bewährt.  — 

Zum  nächsten  Punkt  der  Tagesordnung,  Berathung  über 
Annahme  von 

Normal- Dimensionen  von  Rohren 
lag  eine  vom  westfälischen  Bezirksvercin  übersandte  Rohr- 
tabelle  vor,  in  welcher  die  Rohre  nach  dem  inneren  Durch- 
messer zusammengestellt  sind.  Auf  eine  Bemerkung  des 
Vorsitzenden,  dass  der  oberschlesische  Bezirksverein  be- 
reits vor  Jahren  eine  solche  Tabelle  ausgearbeitet  halte,  welche 
jedoch  auf  dem  äusseren  Durchmesser  busirt  sei,  wurde 
hervorgehoben,  dass  durch  letztere  Aufstellung  die  Fabriken 
sich  vollständige  Modellsammlungen  von  Rohren  anschaffen 
könnten,  und  sollte  ein  Besteller  wegen  saurer  Wasser,  sehr 
grossen  Druckes  etc.  eine  grössere  Wandstärke  der  Rohre 
wünschen,  so  brauche  nur  der  Kern  schwächer  genommen  zu 


werden,  während  bei  der  Kinthcilnng  nach  dem  inneren 
Durchmesser  neue  Modelle  erforderlich  werden.  Die  Ver- 
sammlung beschloss  daher,  ihr  Votum  in  dem  Sinne  abzu- 
geben, dass  die  Röhrenscala  nach  dem  äusseren  Durchmesser 
festgestellt  werden  müsste. 


Pfalz -Saarbrücker  Bezirks  verein. 

(Fortsetzung  von  Seite  410.) 

Versamtnlungvom  IC.  Juni  1372  in  Saarbrücken.  — 
Vorsitzender:  Hr.  Dihm.  Schriftführer:  Ilr.  Chateau.  An- 
wesend 18  Mitglieder,  1 Gast. 

Im  Anschluss  an  die  Verlesung  eines  Schreibens  des 
Vereinsdirectors  in  Betreff  des  Patentgesetzes  und  der 
Wiener  Weltausstellung 
beantragt  der  Vorsitzende  die  Resolution: 

Der  Pfalz -Saarbrücker  Bezirksverein  stellt  den  Antrag: 

„Der  Hauptvorstand  wird  aufgefordert,  für  eine  geeignete 
Vertretung  auf  der  Wiener  Weltausstellung  Sorge  zu  tragen.“ 

Redner  wünscht,  dass  der  betreffende  Vertreter  Com- 
missionen übernehme,  um  dabei  namentlich  die  kleineren 
Fubricanten,  welche  Aussteller  sind  und  nicht  einen  eigenen 
Vertreter  selbst  stellen  können,  kräftig  zu  unterstützen,  wel- 
chem Hr.  Rexroth  entgegentrat , weil  er  glaube,  dass  es 
dann  speciell  dem  Vertreter  durum  zu  thun  ist,  Geschäfte  zu 
machen,  und  die  Interessen  des  Vereines  vernachlässigt  werden. 

Nach  kurzer  Debatte  wurde  der  Antrag  des  Ilm.  Dihm 
angenommen. 

Der  Vorsitzende  stellte  ferner  den  Antrag,  dass  eine 
Commission  gewählt  werde,  welche  über  die  geeignete  Ver- 
tretung berathen  solle.  Von  verschiedenen  Seiten  sprach  man 
sich  dagegen  aus;  der  Antragsteller  betonte  jedoch,  da  von 
dem  Verein  der  Vorschlag  zur  Vertretung  gemacht  werde, 
so  solle  derselbe  auch  speciell  darüber  entscheiden,  hierzu 
werde  am  besten  eine  Commission  ernannt. 

Auch  dieser  Antrag  wurde  angenommen  und  in  die  Com- 
mission die  Hilm.  Dihm,  Kamp,  Rexroth,  Secbohm 
und  Zix  gewählt.  — 

Danach  erstattete  Hr.  Kamp  Bericht  über  das  Resultat 
der  Commission,  welche  zur  Begutachtung  der 

Leipziger  Unfallversicherungs-Bank 
gewählt  wurde.  Die  Commission  sei  der  Ansicht,  den  Unfall- 
versicherungs-Verein empfehlen  zu  können,  namentlich  den 
kleineren  Etablissements,  da  dieselben  durch  einen  Unglücks- 
fall sehr  leicht  in  schwierige  Verhältnisse  gernthen  können. 
Ferner  erkenne  die  Commission  das  Princip  der  Gegenseitig- 
keit an,  jedoch  müsste  bei  Bergwerken,  wo  Massenunglücke 
leicht  Vorkommen,  eine  Ausnahme  gemacht  worden.  Dagegen 
sei  cs  ein  sehr  grosser  Fehler  für  den  Verein  selbst,  wenn 
die  einzelnen  Gefahrenclassen  keine  Vertreter  haben,  welche 
namentlich  bei  dem  Entscheiden,  ob  bei  einem  Unglücksfall 
grobe  Fahrlässigkeit  stattgefunden  oder  nicht,  zu  bestimmen 
hätten , überhaupt  gegen  schlechte  Betriebsanträge  wirken 
sollen.  Im  Allgemeinen  wolle  er  jedoch  die  Bank  empfehlen, 
da  sicher  mit  der  Zeit  die  Mängel  beseitigt  werden. 

Auch  Ilr.  Zix  war  der  Ansicht,  dass  Vertreter  zum 
Schutz  der  Gesellschaft  nothwendig  sind,  indem  sonst  nur 
Prämien  für  Fahrlässigkeiten  bezahlt  werden,  und  die  schlech- 
{ ten  Anlagen  im  Vortheil  sind. 


Gedruckt  bei  A.  W.  Schade  (L.  Schade)  io  Berlin,  StalUchreiberstr  47. 
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Abhandlungen. 

Bericht  über  die  Betriebsresnltate  einer  zur  unterirdischen  Wasserhaltung  benutzten 

amerikanischen  Universal  - Dampfpumpe. 

Vom  Maschinenmeister  C.  Holtzhauscn. 

(Hierzu  Tafel  XIX.) 


Die  auf  Kosten  der  niedersehlcsiselien  Steinkohlen- 
bergbau-II  illfseasse  beschaffte  amerikanische  Universal- 
Dampfpumpe  C Ko.  11,  von  Gebrüder  Decker  in  Cann- 
statt, batte  als  Versuchspumpe  für  Wasserhaltuug,  vom 
10.  Juni  bis  23.  August  1871  zuerst  periodisch,  zuletzt 
aber  permanent  acht  Tage  gearbeitet,  als  am  letzten  Tage 
zuerst  ganz  kleine  Risse  an  dem  Pumpenkürpcr  sich 
zeigten,  welche  bald  an  Länge  Zunahmen  und  die  Ver- 
anlassung waren,  dass  die  von  den  Fabricautou  einge- 
gangene Garantie  bezüglich  der  Haltbarkeit  der  Pumpe 
geltend  gemacht  und  ein  Ersatz  für  Erstere  gefordert 
wurde.  — Diesem  Verlangen  sind  dieselben  in  der  an- 
erkennendsten Weise  sofort  nachgekommen,  indem  sie 
zur  Besichtigung  des  Schadens  ungesäumt  einen  ihrer 
Ingenieure  hersaudten,  welcher  als  alleinige  Ursache  des 
Unfalls  die  in  dem  complicirten  Gusstfick  inwohnende 
Spannung  erkannte,  in  Folge  dessen  Gebrüder  Decker 
eine  veränderte  Constructiou  des  bisher  aus  einem  ein- 
zigen Stücke  bestehenden  Pumpenkörpers  durch  Thei- 
lung  in  drei  Stücke  beschlossen  und  austührten.  Diese 
amerikanische  Pumpe  C Ko.  11  ist  in  ihrer  neuen  Con- 
Struction  auf  Tal'.  XIX,  Fig.  1 bis  4,  dargestellt. 

Da  die  defectc  Pumpe  ftir  den  Kothfall  noch  zu 
benutzen  war,  wenn  Betriebsstörungen  durch  häufig  vor- 
gekommene Brüche  an  der  vorhandenen  Wasserhaltungs- 
raaschine  eintraten,  so  blieb  Erstere  vorläufig  an  Ort 
und  Stelle,  bis  eine  in  nllen  ihren  Theilen  neue  Pumpe 
als  Ersatz  beschallt  war. 

Da  aber  hierzu  neue  Zeichnungen,  Modelle  uud 
Guss  erforderlich  waren,  so  verzögerte  sieh  die  Ablie- 
ferung der  neuen  Pumpe  und  ihre  Ankunft  auf  der  Mel- 
chiorgrube bis  zum  6.  Dccember  1871,  nach  welcher 
Zeit  der  Ausbau  der  alten  und  Einbau  der  neuen  Pumpe 
erfolgen  konnte,  welche  Letztere,  nach  Beschattung 
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einiger  neuer  Anschlussröhren,  am  21.  Januar  1872  in 
Betrieb  kam. 

Seit  dieser  Zeit  ist  dieselbe,  abgesehen  von  dem 
unvermeidlichen  Klappen-  und  Stulpenwechsel,  ununter- 
brochen bis  jetzt  Tag  und  Kacht  im  Betriebe  ge- 
wesen. — 

Bevor  ich  über  die  Verhältnisse,  unter  denen  die 
neue  Pumpe  seither  gearbeitet  hat,  und  über  die  dabei 
gewonnenen  Betriebsresultate  Bericht  erstatte,  schicke 
ich  noch  Folgendes  voraus: 

Vor  Ingangbringung  der  amerikanischen  Pumpe  be- 
sass  Melchiorgrube  als  alleinige  Wasserhaltungsmaschine 
die  für  den  späteren  ausgedehnten  Betrieb  in  Aussicht 
genommene  zwcicylindrige  Fördermaschine,  welche  durch 
directen  Eingriff  zwei  Kunstkreuze  mit  den  daran  hän- 
genden Pumpengestängen  zu  zwei  Drueksätzeu  von  je 
253  m"  (9  Zoll  8 Linien)  und  265"“  (10  Zoll  2 Linien) 
Kolbeudurchmesser  bei  l“,ss  (4  Fuss)  Hub  betreibt. 

Zeitweise  war  aber  dieselbe,  namentlich  wenn  Brüche 
vorhergegaugeu  waren,  nicht  im  Stande,  den  Wasscr- 
zugaug  zu  bewältigen ; bei  dessen  gegenwärtiger  V er- 
mchrung  wurde  in  Aussicht  genommen,  gleichzeitig  beide 
Wasserhaltungsmaschinen  so  lange  im  Betriebe  zu  er- 
halten, bis  die  grosse  in  der  Aufstellung  begriffene  direct- 
wirkende  Wasserhaltungsmaschine  in  Thätigkcit  kommen 
kann. 

Die  ganze  Schachtstiefe  auf  Melchiorgrube  beträgt, 
von  der  Hängebank  bis  zur  Sumpfsohle  gerechnet,  1 1 5“,s 
(3f>8  Fuss).  Die  Abhubrösche  beider  Maschinen  liegt 
14", 75  (47  Fuss)  unter  Ersterer,  demgemäss  man  für  die 
Drucksätze  der  älteren  Wasserhaltungsmaschine,  wie 
auch  für  den  der  amerikanischen  Pumpe,  einen  Kiveau- 
untcrschied  zwischen  Sumpf  uud  Ausguss  von  100“,« 
(320  Fuss)  annehmen  kanu. 
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Die  im  Schachte  am  östlichen  Stosse  eingebaute 
amerikanische  Pumpe  stellt  mit  ilirem  Pumpenmittel 
5",«»  (18  Kuss)  über  dem  Sumpf,  damit  sie  der  Gefahr 
des  Ersaufens  nicht  so  leicht  ausgesetzt  sei.  Sie  ist 
doppeltwirkend,  mit  doppeltem  Manschettenkolben  für 
einen  Pumpenstiefel  von  275™“  (lOJZoll)  Durchmesser 
und  einem  Dampfcylinder  von  550'”'*  (21  Zoll)  Durch- 
messer versehen,  welche  beide,  da  ein  und  dieselbe  Stange 
von  65“"  (21  Zoll)  Durchmesser  beide  Kolben  verbindet, 
denselben  Hub,  nämlich  485““  (16|  Zoll)  haben,  welcher 
seinerzeit  auf  die  normale  Länge  von  451"""  (17*  Zoll)  ge- 
bracht werden  soll. 

Ilei  den  nachstehend  bezeichnetou  zur  Vergleichung  i 
der  Betriebsresultate  beider  in  Rede  stehender  Wasser- 
haltungsmaschinen  angestcllten  Versuchen  wunle  nur  im- 
mer einer  der  drei  vorhandenen  Coruwalikessel  benutzt, 
von  denen  jeder  nachstehende  Abmessungen  hat  : 

Lange  des  Kessels  und  der  Feuerröhren  9“, 44  (30,*  Fuss).,  j 


Durchmesser  des  Aussenkessels  ....  2“, 12  (7ü.j  Zoll). 

Feuerberührte  Fläche  70,8»  □“  (7 1 7 □ ). 

Durchmesser  der  beiden  Feuerrohren  693““  (261  Zoll). 
Zulässige  Dampfspannung 4*  Atmosphären. 


Aus  dem  über  den  drei  Dampfkesseln  liegenden 
235““  (9Zoll)  weiten,  circa  12”, s (40 Fuss)  langen  Haupt- 
dampfrohr wiril  durch  eine  105“”  (4  Zoll)  weite  und 
138“, 7 (442  Fuss)  lange  gusseiserne,  mit  zwei  Absperr- 
ventilen, sechs  Stück  Knie  und  drei  Stopfbüchsen  (Com- 
pensationsbfiehsen  wegen  der  Wärmeausdehnung)  ver- 
sehene Rohrleitung,  welche  Letztere  in  ihrer  ganzen 
Länge  bisher  nicht  umhüllt  gewesen  ist,  der  Dampf 
durch  Kessel-  und  Maschinenbaus  nach  dem  Schachts- 
gebäude, sowie  deu  Schacht  entlang  bis  zur  amerika- 
nischen Pumpe  geleitet,  auf  welchem  Wege  er  At- 
mosphären au  Spannung  verliert,  welcher  Verlust,  in 
Betracht,  dass  die  nicht  umhüllten  Röhren  offene 
Räume  und  den  ein  wenig  ausziehenden  Schacht  zu 
passireu  haben,  mässig  zu  neunen  ist. 

Die  Abgaugsdämpfe  besagter  Pumpe  werden  mit- 
telst 130““  (5  Zoll)  weiter  gusseiserner  Röhren  wieder 
zum  Schachte  binausgelcitet  und  haben  auf  dem  1 1 7”,i 
(373  Fuss)  langen  Wege,  auf  welchem  sie  drei  Kniee  zu 
passiren  haben,  ganz  sicher  einen  erheblichen  Widerstand 
zu  erleiden,  welcher  von  bedeutendem  Einfluss  auf  die 
zum  Betriebe  der  Pumpe  erforderliche  Dampfspannung, 
mithin  auch  auf  den  Kohlenverbranch  und  die  damit  er- 
zielte Leistung  sein  muss. 

Eine  möglichst  wolfeile,  durch  Condensation  zu  er- 
zielende Beseitigung  des  von  der  amerikanischen  Pumpe 
abgehenden  Dampfes  würde  nicht  nur  den  eben  genann- 
ten Widerständen  begegnen,  sondern  auch  durch  den 
Wegfall  einer  kostspieligen  Dampfableitung  etc.  grosse 
Vortheile  bereiten,  und  ist  es  daher  von  grosser  Wich- 
tigkeit, wenn  die  in  der  Dccker’scben  Fabrik  ange- 
stcllten Versuche,  bei  welchen  mau  den  abgehenden 
Dampf  in  das  Saugerohr  einer  amerikanischen  Pumpe 
kleiner  Dimension  leitete  und  dabei  420““  (16  Zoll)  Luft- 
leere erzielt  haben  will,  bei  grossen  Pumpen  annähernde 
güustigc  Resultate  darbieten. 


In  jüngster  Zeit  war  man  beschäftigt,  einer  im  be- 
nachbarten Sch wadowitzer  Bergrevier  aufgestellten  Pumpe 
Ko.  11  eine  derartige  Einrichtung  zu  geben,  die,  wie 
weiter  unten  erwähnt  werden  wird,  genügenden  Auf- 
schluss über  die  Durchführbarkeit  dieser  neuen  C’onden- 
sationseinrichtung  bereits  gegeben  bat. 

Was  die  bedeutende  Ilubzahl  der  amerikanischen 
Pumpen  anlangt,  welche  in  dem  Prospecte  der  Fabrik 
enthalten  ist,  bin  ich  der  Ansicht,  dass  selbige  unter 
Umständen  wol  erreicht  werden  kann,  und  auch  bei  den 
in  der  Werkstatt  gemachten  Versuchen,  bei  welchen 
durch  Verengung  des  Ausflussrohres  der  Druck  künst- 
lich erzeugt  wurde,  wirklich  erzielt  sein  mag.  Dagegen 
wende  ich  ein,  dass  gedachte  Angaben  minder  hoch  aus- 
gefallen wären,  wenn  die  dortigen  Verhältnisse  es  ge- 
stattet hätten,  mit  hohem  Druck,  aber  offener  Wasser- 
säule zu  arbeiten , in  welchem  Falle  das  bedeutende 
mechanische  Moment  der  bewegten  Wassersäule  und  der 
dumit  verbundene  bedeutende  Klappcnscblag  zur  \\  irkiuig 
gekommen  wäre. 

Nach  den  bei  dem  seitherigen  Betriebe  der  ameri- 
kanischen Pumpe  auf  Melchiorgrube  gemachten  Erfah- 
rungen fand  man  es  nicht  für  rathsaui,  eine  so  bedeu- 
tende Geschwindigkeit,  wie  die  von  der  Fabrik  ange- 
gebene, eintreten  zu  lassen,  sondern  begnügte  sich  des 
holien  Druckes  wegen  mit  einer  weit  niedrigeren  Hub- 
zahl.  Hierfür  war  aber  noch  ein  zweiter  Grund  mass- 
gebend: Melchiorgrube  besitzt  nämlich  noch  kein  ge- 
ordnetes Sumpl’systera , welches  im  Stande  wäre,  der 
amerikanischen  Pumpe  ganz  reine  Wasser  zuzuführen, 
welche  dieselbe  zu  einem  regulären  Gange  unbedingt 
bedarf.  Da  das  Ansaugen  dieser  Art  Pumpen  in  rapider 
Weise  erfolgt,  so  wird  alles  Bewegliche,  was  im  grossen 
Umkreise  des  Saugerobres  vorhanden  ist,  sei  es  Holz, 
Stein  oder  Eiscnstückcben,  mit  fortgerissen  und  gelangt 
hierbei  häufig  zwischen  die  Klappen,  deren  undichter 
Verschluss  zu  ungleicher,  stossweiser  Wirkung  der  Pumpe 
Veranlassung  giebt.  Da  man  nun  in  einem  solchen  Falle 
das  DampfeinströnHingsventil  nicht  so  rasch  zusclirau- 
bcu  und  die  Geschwindigkeit  verringern  kann,  so  sieht 
man  sich,'  um  jeder  Gefuhr  zu  begegnen,  welche  bei 
einem  etwaigen  unregelmässigen  Gange  der  Pumpe  ent- 
stehen könnte,  genöthigt,  Letztere  weniger  rasch  arbeiten 
zu  lassen.  • 

Der  Prospect  giebt  125  als  Maximum  der  einfachen 
Hübe  an,  welche  eine  Pumpe  C No.  11  machen  kann: 
dagegen  habe  ich  es  bis  jetzt  noch  nicht  unternehmen 
wollen,  die  auf  Melehiorgrube  befindliche  Pumpe  per- 
manent mit  mehr  als  der  halben  Geschwindigkeit,  also 
mit  61  bis  62  einfachen  Hüben  arbeiten  zu  lassen,  wäh- 
rend sie  gewöhnlich  nur  etwa  40  bis  50  Hübe  macht. 
Dies  Letztere  geschieht  theilweise,  um  die  Pumpe  zu 
schonen,  andererseits  aber  auch,  weil  Betriebsstörungen 
im  Fall  des  Versagens  dieser  Pumpe  zur  Zeit  von  er- 
heblichem Nachtheile  lur  die  Grube  wären. 

Wenn  auch  nicht  geleugnet  werden  kann,  dass  der 
seitherige  Betrieb  der  auf  Melehiorgrube  befindlichen 
Pumpe  No.  11,  wegen  der  mit  jedem  neuen  Prineip  ver- 
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buudenen  Erfahrungen,  anfangs  Schwierigkeiten  bereitet 
hat,  so  ergaben  doch  die  in  der  bisherigen  Betriebszeit 
gesammelten  und  am  Schluss  vermerkten  Thatsachen, 
dass  die  Verwendung  der  genannten  Dampfpumpcn  au 
geeigneten  Orten  für  den  Bergwerksbetrieb  sehr  vortheil- 
hnft  ist,  namentlich,  wenn  zur  Beseitigung  verschiedener 
Hindernisse  auf  folgende  Punkte  Rücksicht  genommen 
wird: 

1.  Womöglich  auf  eine  Verbesserung  der  Steuerung, 
damit  die  Anfangsgeschwindigkeit  nach  dem  Wechsel 
minder  rasch  ertblge. 

2.  Um  den  oftmaligen  Klappenschlag,  durch  wel- 
chen die  Lederklappen  leiden,  sowie  auch  den  Hub- 
wasserverlust zu  verringern,  wird  es  vortheilhaft  sein, 
gedachte  Pumpen  mit  möglichst  langem  Hube  zu  con- 
struiren. 

3.  Die  seitherige  G'onstruction  des  Pumpenkörpers 
hat  in  einer  Beziehung  zwar  eine  zu  rechtfertigende  An- 
ordnung der  Pumpenklappcn  mit  ängstlicher  Vermeidung 
des  schädlichen  Raumes  im  Gefolge;  dagegen  sind  die 
Klappen  weniger  leicht  zugänglich,  und  wird  es  daher 
zweckmässig  sein,  hei  Construetion  neuer  Pumpen  be- 
sondere seitwärts  stehende,  mit  Ventilsitzen  versehene 
Ventilkästen,  mit  möglichst  nach  oben  gerichteten  Ventil- 
deckeln anzubringen.  Was  die  Durcbgangsöfliiung  der 
Ventile  betrifft,  die  nur  0,5»  des  Kolbenqncrsclmitts  be- 
trägt, so  halte  ich  deren  Vergrösserung,  wegen  Ver- 
ringerung des  Klappcnschlages,  für  gerechtfertigt. 

4.  Da  der  Füllungsgrud  des  Druckwindkessels  mit 
Luft  unbedingt  von  grossem  Einfluss  auf  den  ruhigen 
Gang  der  Pumpe  sein  muss,  so  ist  es  zweckmässig,  zur 
Erkennung  des  Ersteren  ein  Wasserstandsglas,  sowie  zur 
Ergänzung  der  vom  Wasser  absorhirten  Luft,  eine  kleine 
Luftcompressionspumpe  anzubringen. 

5.  Endlich  ist  es,  namentlich  bei  tiefen  Schächten 
und  langer  Dampfleitung,  aus  verschiedenen  Ursachen 
sehr  zweckmässig,  die  Pumpen  mit  Condensation  zu  ver- 
sehen. — 

Bevor  ich  zu  dom  Vergleich  der  beiden  auf  Mclchior- 
grubc  befindlichen , in  ihrer  Art  ganz  verschiedenen 
Wasserhaltmigsinaschiueu,  nämlich  der  amerikanischen 
Pumpe  und  der  durch  die  dopjH-ltwirkeude  Zwillings- 
maschine  betriebenen  zwei  Dmcksätze  übergehe,  gebe 
ich,  unter  Wiederholung  einiger  Zahleu,  noch  folgende 
Data  an: 

Ganze  Schachtsteufe  von  der  Hänge- 
bank bis  Sumpf 1 15", 5 (368Fuss), 

Niveauunterschied,  rosp.  Druckhöbe 
ftlr  beide  Arten  der  Wasserhaltung, 
zwischen  Abbubröscbe  und  Sumpf  100“,«  (320  - ), 

Entfernung  des  Piimpeumittels  der 
amerikanischen  Pumpe  vom  Suuipf, 
resp.  Ansaugehöhe 5“,gs(  18  - ), 

Dampfcy  linder  550  10  (21  Zoll)  1.  W.l  der  anierik  Pumpe 
■ Pumpencylindcr  275“'“  (10j  - ) - \ bei  ißt  Zoll  Hub. 

Kolbenstangon-Dnrchmesser  . . knapp  65“”  (2£  Zoll), 


Pumpenquerschnitt 592, iQ''“  (86,59  0 - ), 

hiervon  ab  Kolbenstange  mit  33,5  - ( 4,9  - - ), 
bleibt  ftlr  die  innere  Kolben- 


fläche  558,90«  (81,69  aZoll), 

während  die  äussere  Kolbeu- 
flüche  wie  oben  angegeben 

beträgt  .......  592,40«  (86,59  Q Zoll). 

Mithin  beträgt  das  arithmetische  Mittel  beider  Kolben- 
flächen  für  den  Pnmpencylinder 

592.« + ä58j»  = 575?6Q<-  (84,uOZoll). 


i 


I 


: 

i 
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Brennmaterial -Verbrauch  nntl  Wassermessung  mit  der 
amerikanischen  Pumpe  No.  11,  während  der  am  29.  März 
1872  begonnenen  4<Hstfindigen  Betriebszeit. 

Während  dieser  Zeit  wurden  folgende  Beobachtungen 
gemacht: 

Die  Temperatur  der  Luft  betrug 
im  Freien  und  an  der  Rösche 10"  R., 

- Gebäude 15°  - 

- Fahrschachte 14J°- 

- Trum  neben  den  Dampfröhren  . . . . 17®  - 

- Schacht  neben  der  amerikanischen  Pumpe  12®  - 

- Schachtwasser 9*  - 


Die  Betriebszeit  betrug,  während  der  Kohlonver- 
brauch  nur  allein  die  amerikanische  Pumpe  betraf,  48 
Stunden.  Während  dieser  Zeit  bat  dieselbe  108,140  mit 
dem  Ilubzäliler  notirtc  einfache  Hübe,  also  durchschnitt- 
lich pro  Minute  37|  Hübe  zu  435rat“  (16 J Zoll)  Länge  ge- 
macht, und  in  dieser  Zeit  das  berechnete  theoretische 
Quantum 

■575'°  ~~~iOOO  108,140  ~ 2,706,! 34  1.  (87,539  Cubikfuss) 
Wasser  gehoben. 

Der  Kohlenverbranch  betrug  hierbei  208  Ctr.,  mit- 
hin sind  mit  1 Ctr.  Kohlen  theoretisch  13,0121.  (420, S6 
Cubikfuss)  auf  die  bereits  genannte  Höhe  von  lOO“.« 
(320  Fuss)  gehoben  worden:  also  leistete 

1 Ctr.  Kohlen  13,012 . 100,«  = 1,306,995  mkg., 

(1  Tonne  Kohlen  ä 4 Ctr.  — 33,399,040  Fusspfund)  (A). 
. ln  derselben  Zeit,  wo  die  Messung  der  durch  die 
amerikanische  Pumpe  gehobenen  Wasser  in  einem  eigens 
zu  diesem  Zwecke  angefertigten  und  im  Füllort  der  Ab- 
huhrösehe  aufgestellten  Gerinne  mittelst  eines  Mess- 
instrumentes und  der  Redtenbach  er  'sehen  Formel  er- 
mittelt wurde,  machte  die  Pumpe  pro  Minute  43  Hübe, 
lieferte  also  in  dieser  Zeit  ein  theoretisches  Wasser- 
quantum von 


575.« . 43,5 . 43 
moo 


1 187,2 1.  (34, s Cubikfuss) 


(B). 


Die  zur  Wassermessung  dienende  Formel  von 
Redtenbacher  lautet: 

Q = 0,44*  . b . h V 2 <//l, 
und  da  V 2 g ftlr  Meter  = 4,4»  ist,  so  ist: 

Q = 0,44*  . 4,4*  . b . h . PA, 
wobei  b und  h in  Meter  zu  nehmen, 

Q = 1,9625  . b . A . V h. 
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Da  nun  die  Breite  des  Gerinnes  b — 0m,456  ist,  — 
die  Höhe  des  Wasserstromes  durch  ein  Messinstrument 
mit  0“,O6  gemessen  wurde,  so  ergiebt  sich  das  pro  Se- 
en 11  de  gehobene  Wasserquantum: 

Q = 1 ,9624 . 0,446 . 0,06  PÖ,06 
= 1,9624 . 0,486 . 0,06 . 0,215 
= 0,0160399  cb", 
mithin  pro  Minute: 

Q = 60 . O.0160399  = 0,9624  cbm  (31,is36i  Cubikfuss)  (C) 
effectiv  gehobenes  Wasserquantum. 

Im  Vergleich  mit  (B)  beträgt  das  gehobene  Wasser- 
quantum  (C)  nur  0,S9  von  (B);  mithin  war  bei  diesem 
Versuch,  wo  die  Pumpenklappen  nicht  ganz  in  Ordnung 
zu  sein  schienen,  der  Htibwasscr-Vcrlust  reichlich 

In  Pferdestärken  ausgedrilckt , betrug  die  effective 
Leistung  der  Pumpe,  resp.  des  effectiv  gehobenen  Wassers, 

66  *'  ” 21,4  Pferdestärken  (D). 

Wassermessung  vom  23.  April  1872,  die  amerikanische 
Pumpe  betreffend. 

An  gedachtem  Tage  konnten  nur  Wassermessungen 
ohne  Ermittelung  des  Brennmaterial  Verbrauches  bei  dem 
Betriebe  der  amerikanischen  Pumpe  gemacht  werden. 

Bei  zweien  iu  kurzen  Zeiträumen  nach  einander  ge- 
machten Beobachtungen  betrug  die  Ilubzahl  der  Pumpe 
pro  Minute  37,9.  — Die  Höhe  des  Wasserstromes  im  Ge- 
rinne beim  höchsten  Stande  55",,”,8,  beim  niedrigsten 
54“”°,  folglich 

iui  Mittel  0 111 ,045. 

Nach  der  Kedtenbacher'schen  Formel  ergiebt 
sich  bei  einer  Breite  des  Abflussgeriunes  von  0ra,556  das 
W asserquantum 

Q = 1,9625 . 0,456 . 0,055  l/0,055 
= 1,9624 . 0,546 . 0,054 . 0,2364 
= 0,014419235374  cb“  pro  Secunlle 

und  pro  Minute 

Q = 0,665157  cb“  (mnd  28  Cubikfiiss)  . . . (E), 
welches  Wasserquuntum  einer  Nutzleistung  von 

^**  = 19,3  Pferdestärken  . . . . (F) 

entspricht. 

Das  theoretische,  aus  Kolbenquerschnitt,  Ilublängc 
und  Hubzahl  ermittelte  Wasserquantum  beträgt  bei 
37,9  Hüben  pro  Minute  9490  1.  (30,69  Cubikfuss)  (G). 

Vergleicht  man  (G)  mit  (E),  so  beträgt  das  effectiv 
gehobene  Wasserquantum  0,912  von  dem  theoretisch  er- 
mittelten; oder  mit  anderen  Worten:  der  Hubwasser- 
verlust  betrug  in  diesem  Falle  knapp  -,V 

Bei  den  vorliegenden  Beobachtungen  zeigte  das 
Manometer  am  Kessel  4,2  Atmosphären  Uebcrdruck. 

Die  Lufttemperatur  war  16*  R. 

Wassermessung  vom  25.  April  1872,  die  ältere  Wasser- 
haltungsmaschine (Zwillingsmascbine)  betreffend. 

Die  Messung  der  von  beiden  Drucksätzen  der  älteren 
Wasserhaltungsmaschine  (späteren  Fördermaschine)  ge- 
hobenen Wasser  ergab  folgende  Resultate: 


Bei  der  bereits  erwähnten  Gerinnebreite  von  0™,456 
betrug  die  Höbe  des  Wasserstromcs  im  Maximum  0o,06i7, 
im  Minimum  O“,0600,  durchschnittlich  also 

0^  = 0", 06234; 

hieraus  ermittelt  sich  die  wirklich  gehobene  Wasser- 
menge nach  der  bekannten  Formel: 

Q = 1,9624 . 0,556 . 0,06235  PO, 06235 
= 0,01698789  cb“  pro  Secunde  und 

pro  Minute 

60 . 0,01698789  = 1,019273t  cbra  (32,963  Cubikfuss)  (H), 
welches  Wasserquantum  einer  ctfectiven  Leistung  von 
1019,27  . 100,43 


"5.60 


: 22,7  Pferdestärken 


(J) 


entspricht. 

Während  obiger  Beobaebtungszcit  machte  diese 
Wasserhaltungsmaschine  8,6  Umdrehungen  pro  Minute, 
daher  fllr  jeden  der  beiden  Drucksfttze  die  gleiche  An- 
zahl von  Hüben  pro  Minute  zu  lm,2S  (4  Fuss)  Länge. 
Da  einer  dieser  Drucksätze  251“m  (9  Zoll  8 Linien)  Durch- 
messer hat,  beträgt  der  Querschnitt  ....  501,76  □c“, 

und  der  zweite  Drucksatz  265“ro  (10  Zoll  * 

2 Linien)  bat,  beträgt  der  Querschnitt  . . . 555, oo  - 

1056,76  3™, 

oder  1,073  □Fuss. 

Die  theoretische  Wassermenge  beträgt  pro  Minute 

1056.74.125.8,« 

1000  — 1140,81. 

(4 . 8,6  . 1,073  = 36,9112  Cubikfuss  oder  ruud  36,9  Cubik- 
fuss)   (K). 

Mithin  beträgt  nach  Vergleichung  von  (II)  und  (K) 
die  gehobene  Wassermenge 

_ o m 
1104.«  U,89$ 

der  theoretisch  ermittelten,  oder  mit  anderen  Worten, 
der  Hubwasserverlust  beträgt  bei  den  beiden  durch  die 
rotirende  Wasserbaltungsmascbiue  betriebenen  Druck- 
sätzen reichlich  1>d. 

An  dem  bereit«  genannten  25.  April  a.  c.  konnte 
der  Brenninaterinlverbrauch  dieser  älteren  Wasserlial- 
tungsmoschine,  weil  sie  nicht  allein  vom  Dampfkessel 
gespeist  wurde,  nicht  ermittelt  werden;  jedoch  war  dies 
in  früherer  Zeit  Vom  17.  bis  30.  September  in  11  zwölf- 
stündigen  Schichten  in  ausreichender  Weise  geschehen. 

Es  waren  von  der  Maschine  in  dieser  Zeit  57,966 
Umdrehungen  resp.  Doppelhflbe  bewirkt  worden  mit 
einem  Kohlen  verbrauch  von  204 \ Tonnen  zu  4 Ctr.,  mit- 
hin durch  1 Ctr.  Kohlen  70,863  Umdrehungen. 

Da  der  Pumpenhub  1 “,25  (4  Fuss)  und  der  Flächen- 
inhalt beider  Drucksätze  1056,76  ( 1,078  QFuss)  be- 

trägt, so  ergab  jede  Umdrehung 

~GfÖSb~=  132>6sK  (4,29-2  Cubikfiiss) 

Wasser,  mithin  sind  mit  1 Ctr.  Kohlen 

132,63 . 70,86s  = 9398,56 1.  (304,6h  Cubikfuss)  (L) 
theoretische  Leistung  erzielt  worden. 

Das  mechanische  Moment  dieser  theoretischen 
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Wassermenge  bei  derselben  Druekhöhe  von  100"', -13 
(320  Fuss)  ergiebt 

9398, sc.  100,43=  945,897  ntkg.  (6034216,9«  Fuss- 

pfund) (M). 

Vergleiche  ich  das  sub  (A)  verzeichnet«  Resultat 
der  amerikanischen  Pumpe,  wo  mit  1 Gtr.  Kohlen 
1,306,995  mkg.  (33,399,040  Fusspfund)  erzielt  worden 
sind,  mit  dem  von  der  lilteren  Wasserhaltungsmaschine 
erreichten  unter  (M)  bezeichnctcn  Effect,  so  stellt  sich 
das  Erstere  zu  Gunsten  der  amerikanischen  Pumpe,  ob- 
schon  der  durch  die  nicht  umhüllte  lange  Rohrleitung 
entstandene  Dampfvcrlust  und  der  dadurch  bedingte 
Mehrverbrauch  an  Kohlen  nicht  in  Rechnung  gezogen  ist. 

Vergleich  der  Auschaffungskosten 

a)  einer  amerikanischen  Pumpe  C No.  11,  mit 

b)  denen,  einer  gleich  leistungsfähigen  Wasserbaltungs- 

maschine. 

Wenn  bei  dem  Vergleich  der  beiderseitigen  Be- 
trüge zunächst  von  den  Kosten  für  Gebäude,  Einbuu 
der  Satzröhren,  wie  der  Dampfleitungsröhren ; wenn  fer- 
ner die  Aufstellungskosten  sowol  für  die  Wnsserhaltuugs- 
maschiue  als  auch  die  amerikanische  Pumpe  nicht  be- 
rücksichtigt werden,  sondern  nur  die  Ansehaffungskosteu 
der  beiden  letzteren  am  Orte  der  Aufstellung  in  Rech- 
nung gestellt  werden,  so  ergiebt  sieh  folgendes  Resultat: 

Ad  a)  Die  Auscbaffungkostcn  einer  amerikanischen 
Pumpe  C No.  1 1 nebst  den  dazu  erforderlichen  Dampf- 
und  W.-isserleitungsröliren  würden  bei  den  gegenwärtig 
erhöhten  Eisenpreisen  eine  Mehrausgabe  von  etwa  650 
Thlr.  verursachen,  so  dass  augenblicklich  die  Beschaffung 
oben  genannter  Posten  statt  der  verausgabten  3050  Thlr. 
nunmehr  3700  Thlr.  betragen  würde. 

Was  die  unter  b)  erwähnte  Wusserbaltungsmaschine 
betrifft,  so  wird  hier  eine  doppeltwirkende  rotirende,  mit 
einem  Dampfcylinder  versehene  Dampfmaschine  ange- 
nommen, welche  dasselbe  Wasser<|uantum,  wie  die  unter 
a)  erwähnte  Pumpe  und  auf  gleiche  Höhe,  nämlich 
100”, 43  (320  Fus6),  heben  soll.  Eine  solche  Maschine 
würde  franco  Grube,  ohne  Aufstellung,  für  etwa  3000  Thlr. 
herzustellen  sein.  Die  beiden  Pumpensätze  von  reichlich 
0,06  (}  □Fush)  Querschnitt,  für  eine  Höhe  von  100"', 4* 

(320  Fuss)  berechnet,  würden  nebst  zwei  Kunstkreuzen, 
Anschlussstückcn,  Pumpengestängen  etc.  gegen  7400  Thlr. 
kosten,  so  dass  die  Herstellungskosten  von  a)  zu  b)  sich 
obngefiihr  wie  3700  zu  10400  verhalten  würden. 

Berücksichtigt  man  aber  demnächst,  dass  bei  Auf- 
stellung einer  amerikanischen  Pumpe  gar  kein  Maschinen- 
gebäude erforderlieh  ist,  die  Fundamentirung  und  Auf- 
stellung derselben  wenig  kostet,  während  die  jeder  an- 
deren Wasserhaltungsmaschine  sehr  bedeutende  Ausgaben 
veranlasst,  so  wird  inan  wol  nicht  fehlgreifen,  wenn  man 
mit  Rücksicht  auf  Gebäude  die  Anlagekosten  etc.  einer 
unterirdischen  Wasserhaltungsmaschine  gegen  die  der 
zeither  üblichen  zu  ein  Viertel  der  Letzteren  annimmt. 

Ferner  wird  ein  grosser  Werth  darauf  zu  legen 
sein,  dass  durch  den  Wegfall  vieler  beweglicher  Theile, 
wie  Pumpeugestängc,  Lager  etc.,  eine  amerikanische 


Pumpe  bedeutend  weniger  nn  Unterhaltungskosten  wie 
die  unter  b)  gedachte  Maschine  erfordert,  wenn  man 
auch  annehmen  kann,  dass  einzelne,  aber  leicht  ersetz- 
bare Theile  der  Ersteren  eine  ziemlich  rasche  Abnutzung 
erfahren  können. 

Dagegen  ist  nicht  zu  leugnen,  dass  die  Beaufsich- 
tigung und  Unterhaltung  der  unterirdisch  aufzustellenden 
I amerikanischen  Pumpen,  namentlich  wenn  mehrere  er- 
forderlich sein  müssten,  deren  jede  eines  Maschinen- 
wärters bedürfte,  bedeutendere  Kosten  verursachen  würde, 
die  den  Werth  derselben  dadurch  wesentlich  beeinträch- 
tigen könnten. 

Nachtrag, 

betreffend  Beschreibung  der  in  Sebwadowitz  aufgestellten, 
mit  Condensution  versehenen  amerikanischen  Pumpe 
No.  11. 

In  diesem  Nachtrage  erwähne  ich  die  bereits  auf 
S.  547  mul  549  angedeutete  Condensationseinrichtung, 
welche  nn  einer  amerikanischen  Pumpe  No.  11  in  jüng- 
ster Zeit  angebracht  wurde. 

Genannte,  von  Gebrüder  Decker  in  Cannstatt  be- 
zogene Pumpe"  C No.  1 1 , welche  ich  durch  eine  am 
18.  Mai  nach  Schwndowitz  unternommene  Reise  kennen 
gelernt  habe,  ist  von  derselben  Beschaffenheit,  wie  die 
zuerst  auf  Melehiorgruhe  aufgestellt  gewesene,  nämlich 
mit  einem  aus  einem  einzigen  Gussstück  bestehenden 
Pumpenkörper  ausgestattet.  Dieselbe  ist  auf  der  fürstlich 
Lippe- Schau mlmrgsehen  Benigna- Grube  bei  Schwado- 
witz 4G”,S  (149  Fuss)  unter  dem  Stölln  eingebaut  ; die 
185mm  (7  Zoll)  weiten  Steigeröhren  derselben,  bei  einer  Ge- 
sammtlünge  von  106”, 4 (339  Fuss),  sind  in  einem  tonn- 
lägigen Schachte  verlagert.  Die  schräg  liegende  9“, 42 
(30  Fuss)  lange,  mit  einem  Rückfall ventil  versehene  Saug- 
leitung gestattet  der  Pumpe  eine  senkrechte  Ansauge- 
höhe von  4'", 08  (13  Fuss).  In  den  nicht  umhüllten,  105“” 
(4  Zoll)  weiten  und  187“, 1 (596  Fuss)  langen  Dampf- 
zulcituugsröhrren  soll  ein  Dampfdruckverlust  von  0,4  kg. 
(51  Pfd.)  stattfinden. 

Nach  Angabe  des  Monteurs,  welcher  die  betreffende 
Pumpe  nufgostellt  hat,  soll  dieselbe  bei  60  bis  64  ein- 
fachen Hüben,  mit  Anwendung  der  Condensation,  pro 
Stunde  1-  Ctr.  der  dortigen  Kohlen  zur  Kesselheizung 
erfordert  haben. 

Bei  der  eben  angegebenen  Hubzahl  erforderte  ge- 
dachte Pumpe  0,;a  bis  0,80  kg.  (10  bis  11  Pfd.)  Dampf- 
druck, wenn  sic  mit  Condensation  arbeitete,  ohne  die- 
selbe 1,17  bis  1,24  kg.  (16  bis  17  Pfd.).  Dabei  bemerke 
ich  ausdrücklich,  dass  das  Manometer  hinter  dem  Dampf- 
cinströmungs ventil,  also  dicht  am  Steuercylinder,  ange- 
bracht war. 

Während  meiner  Anwesenheit  liess  der  Monteur 
die  Pumpe  mit  verschiedenen  Geschwindigkeiten  unter 
Anwendung  der  Condensation  arbeiten;  als  geringste 
Huhzahl  waren  13  einfache  Höhe  pro  Minute  zu  no- 
tiren;  dieselbe  wurde  nach  und  nach  auf  60,  zuletzt  auf 
96  gesteigert,  welche  letzte  hohe  Hubzahl  für  die  vor- 
handene senkrechte  Druckhöhe  von  46“, 8 (149  Fuss)  als 
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erreichbares  Maximum  gelten  konnte,  aber  ftlr  die  Dauer, 
wegen  der  damit  verbundenen  Unsicherheit  kaum  ange- 
wendet werden  dürfte. 

An  dem  in  der  Nahe  des  Dampfcylinders  befind- 
lichen Danipfabgangsstutxeu  war  ein  Vacuummeter  an- 
gebracht, welches  eine  bei  jedem  Hube  schwankende 
durchschnittliche  Luftleere  von  235'0*  (9  Zoll)  oder  nahezu 
1 Atmosphären  andeutete,  die  sich  bei  langsamer  wie 
schneller  Gangart  gieichblieb. 

In  Fig.  5 und  C,  Tafel  XIX,  ist  die  Construction 
dieser  Condeusatiou  dargestellt  und  daraus  zunächst  zu 
ersehen,  dass  sie  wegen  ihrer  Einfachheit  keinen  Zu- 
fälligkeiten ausgesetzt  sein  kann,  wie  es  auch  der  zeit- 
herige  Betrieb  gelehrt  hat,  sodann  aber  von  ungemeiner 
Wichtigkeit  ist,  weil  man  einmal  durch  diese  Einrich- 
tung an  Kraft  gewinnt,  und  zweitens  die  lästige  Köhren- 
tour filr  den  Abdampf  erspart,  welche  letztere  unter  Um- 
ständen äusserst  hinderlich  sein  kann. 

Mithin  hat  die  Besichtigung  der  in  Schwadowitz 
befindlichen  Pumpe  das  erfreuliche  Resultat  gegeben, 
dass  die  dort  angebrachte  und  als  gelungen  zu  betrach- 
tende Condensationseinrichtung  bestens  empfohlen  wer- 
den kann. 

Die  Einrichtung  der  Condensation  sowie  die  Ingang- 
setzung der  Pumpe  geht  aus  Folgendem  hervor: 

An  dem  Dainpfabgaugsstutzeu  des  Dampfcylinders 
ist  ein  mit  zwei  Ventilen  versehener  Kasten  F ange- 
schraubt; erstere  sind  durch  einen  Ilebel  gleichzeitig  zu 
bewegen,  so  zwar,  dass  einmal  der  Dampf  in’s  Freie, 
das  andere  Mal  aber  der  Condensation  zugeftlhrt  werden 
kann.  In  dem  Rohre  E befindet  sich  ein  kupfernes 
trichterförmiges  Rohr,  dessen  Verengung  in  einem,  durch 
Erfahrung  bestimmten,  von  der  Saugehöhe  abhängigen 
Verhfdtniss  steht.  Damit  beim  Stillstand  der  Pumpe 
kein  Wasser  in  den  Cylinder  treten  kann,  wird  das 
Ventil  /f,  welches  den  Abdampfraum  mit  dem  Saug- 
rohr E verbindet,  geschlossen,  dagegen  das  Ventil  A 
geöffnet,  so  dass  frische  Luft  in  den  Abdampfrauiu,  aber 
nicht  in's  Freie  gehen  kann,  da  stets  das  andere  Ventil 
geschlossen  ist,  wenn  man  das  eine  öffnen  will.  Beim 
Anlassen  der  Pumpe  ist  das  Ventil  A offen,  dagegen 
Ventil  H geschlossen;  der  Abdampf  tritt  also  durch  das 
Kohr  C in's  Freie.  Sobald  die  Pumpe  augesaugt  hat, 
steuert  man  schnell  um,  öffnet  dadurch  das  Ventil  H 
und  der  Dampf  tritt  durch  das  Rohr  I)  in  (bis  Sauge- 
rohr, welches  unten  ein  Rückfallventil  besitzt. 

Summarische  K oste n bere c h n u n g 

der  filr  Rechnung  der  niedersehlesisehen  Steinkohlen- 
bergbau -Hülfscasse  versuchsweise  ausgefiihrten  unter- 
irdischen Wasserhaltungsmaschine  mit  Anwendung  so- 


genannter amerikanischer  Universal -Dampfpumpen  der 
Gebrüder  Decker  in  Cannstatt,  auf  dem  Tiefbauschacht 
der  Melchiorgrube  bei  Dittersbach. 


a)  Die  amerikanische  Universal  - Dampfpumpe 
C No.  1 1 mir  Rcserveihcilen  nebst  doppelten 
Frachtauslagen 

Thir. 

1299 

<*8‘ 

25 

Pf. 

9 

b)  Ausgaben  für  2 Dampfabspcrivenlile,  4 
Hähne,  1 Federmanometer  und  1 Hubzähler 
nobst  Frachtauslagen 

IIS 

8 

6 

c)  Gummidichtungen  zu  den  Pumpen-  und 
Dampfröhl  cn , incl.  Specksteindichtungen  . 

37 

9 

. 

d)  SäramtlL-he  gusseiserne  Dampfleitungsröh- 
ren, Sang-  und  Steigeröhren  des  Druck- 
satzes nebst  kupfernen  Anschluss  röhren 
kosteten  frauco  Grube 

1760 

17 

7 

e)  Für  Herstellung  eines  gemauerten  Pfeilers 
zur  Unterstützung  der  die  Pumpe  Xo.  11 
tragenden  Holzbalken,  für  Beschaffung  der 
Letzteren,  sowie  derjenigen  Höizer,  welche 
zum  Kitiban  und  Unterstützung  der  Dampf- 
nun  Wasserrohren  erforderlich  waren,  ist 

147 

20 

6 

f)  Die  Ausgaben  für  Schichtlölme  hei  dem 
Kiiibau  der  Pompe  0 Xo  11,  sowie  der 
Drucksatz-  und  Itampfleitttngsröhren:  für  die 
dabei  erforderlich  gewesenen  Schmiede- 
kosieu;  für  den  notbwendig  gewordenen 
Ausbau  der  defect  gewordenen  Pumpe  Xo.  11 
und  den  Einbau  der  als  Ersatz  erhaltenen 
neuen  gleichartigen  Pumpe,  betrogen  . . 

440 

24 

4 

g)  Die  zur  Beschaffung  der  Speisewasser  (von 
der  Abbubrösche  bis  io  das  Speisewaescr- 
bassiu)  erforderliche  amerikanische  Datnpf- 
pumpo  Xo.  2 nebst  Fracht 

172 

' 28 

6 

h)  Ausgaben  für  ein  zur  Wassermessung  der 

Pumpe  C Xo.  1 1 dienendes  Gerinne  . . . 

57 

12 

10 

Summa  aller  Ausgaben 

40.14 

27 

9. 

Indem  unter  vorgenannter  Summe  die  Gesummt- 
ausgabe für  diese  neue  versuchsweise  aufgestellte  Wasser- 
haltungsanlagc  mit  entstandenen  Nebenkosten  zu  ver- 
stehen ist,  ergiebt  sich  der  Kostenpunkt  filr  den  eigent- 
lichen Zweck,  nämlich  nur  allein  lür  die  Aufstellung  der 
grossen  Pumpe  C No.  1 1 mit  sämmtlichen  Röhren  etc., 
weit  geringer,  du  von  jener  mehrere  Ausgaben,  wie: 
Frachtauslagen,  Beschaffung  der  kleinen  Pumpe  No.  2, 
für  den  erneuten  Ausbau  der  defecten  Pumpe  No.  11 
und  ftlr  den  Eiubau  der  als  Ersatz  erhaltenen  gleich- 
namigen Pumpe,  sowie  endlich  filr  das  zur  Wasser- 
messung dienende  Gerinne  zusammen  404  Thlr.  29  Sgr. 
9 Pf.  in  Abzug  zu  bringen  sind,  so  dass  also  die  ge- 
dachte, nur  allein  Pumpe  C No.  1 1 betreffende,  Wasser- 
haltuugsanlage  eigentlich  nur  3630  Thlr.  gekostet  hat. 
Filr  diese  Summe  ist  sie  aber  wegen  erhöhter  Eiscn- 
proise  und  Arbeitslöhne  nicht  mehr  zu  beschaffen,  und 
würde  bei  einer  hierdurch  bedingten  Mehrausgabe  von 
650  Thlr.  zur  Zeit  4280  Thlr.  kosten. 

Waldenburg,  den  24.  Juni  1872. 
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Ueber  die  Einführung  des  Hochdruckes  in  die  Marine. 

Von  W.  Theis  in  Palermo. 

(Hierzu  Blatt  7.) 


Wer  tmbckflmmert  «tu  das,  was  in  der  Marine  vor- 
geht, gewisse  Artikel  Ober  Marinemaschinen  zusammen- 
gesetzten Systemes  in  englischen  Zeitschriften  liest,  kommt 
in  Versuchung  zu  glauben,  dass  der  Anwendung  des 
Hochdruckes  auf  Dampfbooten  unübersteigliche  Hinder- 
nisse im  Wege  ständen,  oder  wenigstens,  dass  dieselbe 
vorerst  mit  Vortheil  nicht  geschehen  könne.  Blättert 
man  in  Abhandlungen  älteren  Datums  Ober  Land-Dampf- 
maschinen, so  begegnet  man  einer  ähnlichen  Thatsache: 
während  auf  der  einen  Seite  Lanzen  filr  die  Hochdruck- 
rnaschinc  gebrochen  und  deren  Vortheile  oft  auf  die  um- 
ständlichste Weise  dargethan  werden,  klammert  sich  auf 
der  anderen  der  Conservntive  des  Maschinenbaues  mit 
platonischer  Liehe  an  die  Balaucicrmaschine  fest,  und 
dies  die  ganze  Zeit  über,  während  welcher  die  Hoch- 
druckmaschine bereits  in  die  Praxis  sich  eingebürgert 
hatte.  Wie  bei  allen  Neuerungen  hat  man  auch  bei 
der  Steigerung  des  Druckes  in  Marinokesseln  mit 
Schwierigkeiten  zu  kämpfen  gehabt,  in  diesem  Falle  so- 
gar mit  nicht  unbedeutenden;  und  dies  ist  filr  die  Ge- 
währsmänner besagter  Blätter  Grund  genug,  ein  System 
zu  verwerfen,  welches  bei  den»  heutigen  Stande  der 
W issenschall  allein  eine  Kohlenersparniss  von  Belang 
verspricht.  Als  man  vom  Niederdruck  nach  und  nach 
auf  den  Mitteldruck  überging,  worunter  ich  hier  etwa 
20  Pfd.  oder  1'  Atmosphäre  Ucberdruck  verstehe,  waren 
die  Bedenken  gegen  diese  gefährliche  Neuerung  nicht 
geringer,  ja  ich  kenne  einen  erfahrenen  Maschinisten 
der  Kriegsmarine,  der  noch  heute  nach  vieljähriger 
Praxis  mit  besseren  Motoren  Nichts  sehnlicher  wünscht, 
als  die  Rehabilitirung  der  Balauciennnschine. 

Nicht  so  ergeht  es  den  Iihedern,  welche  die  Wich- 
tigkeit der  Kohlenersparniss  auf  Dampfschiffen  wol  zu 
würdigen  wissen,  und  während  manche  Ingenieure  über 
die  Möglichkeit,  und  Zweckmässigkeit  der  Hoch-  und 
Niederdruckmaschinen  discutiren,  nicht  die  Kosten  des 
Umbaues  oder  gar  der  Herstellung  neuer  Maschinen 
scheuen.  Somit  hin  ich  denn  auch  beim  Niederschreiben 
dieser  Zeilen  der  Weissagung  filr  die  Zukunft  enthoben, 
und  kann  meine  Ansichten  einfach  auf  erwiesene  That- 
sachen  stützen. 

Während  bei  Landmaschinen  ausser  der  Steinkohle 
verschiedene  andere  Brennmaterialien  zur  Verwendung 
kommen,  wenn  die  eretere  fehlt  oder  zu  theuer  ist,  kann 
man  sich  mit  nicht  in  Rechnung  zu  ziehenden  Aus- 
nahmen bei  Seemaschinen  nur  der  Steinkohlen  bedienen. 
Daher  die  hohen  Kosten  des  Brennstoffes  in  Ländern, 
welche  über  keine  Steinkohlenlager  verfügen.  Ausser 
dem  Preis  kommt  bei  Dampfbooten  noch  der  Raum 
sehr  wesentlich  in  Betracht.  Verbraucht  eine  Maschine 
viel  Kohlen,  so  müssen  die  Kohlenbehälter  auf  Kosten 


dos  Ladungsraumes  grossen  Inhalt  besitzen,  oder  ein 
Schiff  ist  nicht  in  der  Lage,  eine  längere  Reise  zu 
machen,  ohne  unterwegs  Kohlen  einzunchmen.  Mit  je 
weniger  Kohlen  die  Herde  zu  beschicken  sind,  desto 
weniger  Heizer  werden  nöthig,  ein  Umstand,  der  eben- 
falls für  Marinemasehinon  stärker  in’s  Gewicht  fällt  als 
für  Landmaschinen. 

Untersuchen  wir  nun,  welches  die  wirklichen  oder 
eingebildeten  Gründe  waren  und  sind,  welche  unter  der- 
artigen Umständen  ein  filr  andere  Zwecke  als  am  meisten 
ökonomisch  gefundenes  System  von  Dampfmaschinen  als 
untauglich  ftlr  die  Marine  verdammten. 

Sobald  der  Trockencondcnsator  erfunden,  und  mit 
ihm  ein  Mittel  an  die  Iland  gegeben  war,  die  Kessel 
mit  destillirtem  Wasser  zu  speisen,  stand  der  Anwen- 
dung des  Hochdruckes  kein  ernstes  llindcruiss  mehr  im 
Wege.  Allerdings  fielen  die  Erstlingsformen  von  Röhren- 
condensatorcn  etwas  complicirt  aus,  die  Dichtungen  der 
Röhren  waren  vor  Allem  zu  umständlich,  aber  diesen 
kleinen  Uebelständen  hat  man  längst  abznhclfen  ge- 
wusst. Es  stellte  sich  indessen  bald  heraus,  und  zwar 
ehe  man  an  die  Anwendung  von  Hochdruck  dachte  und 
sich  auf  eine  Spannung  von  1,4  bis  1,75  kg.  mit  Trocken- 
condensator  beschränkte,  dass  Kessel  unter  solehen  Um- 
stünden in  kurzer  Frist  zerfressen  wurden.  Ein  Grund 
hierfür  wurde  bald  gefunden:  durch  die  beständige  Aus- 
dehnung und  Zusamraenziehung  der  messingenen  Con- 
densationsröhren  bröckeln  sich  Atome  dieses  Materials 
ab,  werden  durch  die  Speisepumpen  den  Kesseln  zu- 
geführt,  wo  sie  in  Berührung  mit  dem  Eisen  der  Volta’- 
schen  Säule  ähnlich  wirken.  Seitdem  diese  Entdeckung 
gemacht  worden,  ist.  der  Galvanismus  das  Gespenst  der 
Maschinisten  gehliehen,  selbst  englische  Ingenieure  von 
grossem  Wirkungskreise  beugen  sich  vor  seiner  Macht. 
So  wurden  z.  B.  auf  Anordnung  eines  dieser  Herren  in 
[ einen»  mit  süssen  Wasser  arbeitenden  Kessel  (Maschine 
mit  Röhrencondensator)  grosse  Zinkbleche  aufgehängt, 
und  als  diese  nach  Monaten  verschwunden  waren,  der 
Instruction  gemäss  von»  Maschinisten  erneuert.  Hiermit 
[ soll  die  schädliche  Wirkung  der  Messingmolecüle  auf 
das  Eisen  paralysirt  werden,  wogegen  man  dem  Zink 
das  Recht  einräumt,  auf  die  Kessel  zu  reagiren.  Ich 
habe  nie  recht  begreifen  können,  warum  die  messingenen 
Röhre»»,  die  sich  bekanntlich  ungehindert  ansdennen  und 
zusammenziehen  können,  und  sehr  bald  von  einer  Fett- 
] schieht  umhüllt  sind  (auf  der  äusseren  oder  inneren  Fläche, 
je  nachdem  der  Dampf  mit  der  einen  oder  anderen  in 
Berührung  kommt),  sich  wie  eine  Schlange  häuten  sollen, 
und  überlasse  die  Feststellung  dieser  sehr  verbreiteten 
Ansicht  den  Chemikern,  wol  aber  sehe  ich  ein,  dass 
dostillirtes  Wasser  ohne  »dien  Salzgehalt  stark  oxydirond 
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auf  die  Kesselwände  einwirken  muss,  und  dass  dieser 
Vorgang  sich  am  bemerkbarsten  da  macht,  wo  der  Kost 
weggewaschen  wird,  also  in  der  Nähe  der  Speiseventile. 
Wie  dem  auch  immer  sei:  ob  die  zerstörende  Wirkung 
dem  Galvanismus  oder  den  corrosiven  Eigenschaften  des 
destillirten  Speisewassers  oder  beiden  zugleich  zuzu- 
schreiben sei,  man  hat  ein  sehr  einfaches  Mittel  an  der 
Iland,  dem  Uebel  zu  steuern.  Man  fuge  während  der 
ersten  Reisen  des  Bootes  dem  süssen  etwas  Salzwasser 
zu,  bis  sich  im  Inneren  der  Kessel  eine  Salzschicht  von 
der  Dicke  einer  Eierschale  gebildet  hat.  Wartet  der 
Maschinist  seiner  Kessel  mit  Pflichttreue,  und  wieder- 
holt die  eben  angeführte  Operation,  so  oft  die  Kruste 
anfangt  sich  abzulösen,  so  ist  für  die  Dauer,  wie  ich 
aus  eigner  Erfahrung  weiss,  Nichts  zu  filrehten. 

Das  zweite  Hauptbedenken  gegen  die  Einführung 
des  Hochdruckes  in  die  Marine  erregten  die  Kessel. 
Während  Niederdruck-  und  selbst  Mitteldruckkesseln  ge- 
statten, ihre  Form  derjenigen  des  Schiffes  anzupassen, 
und  dergestalt  den  kostbaren  Raunt  vortkeilhafl  auszu- 
nutzen, müssen  für  Hochdruck  flache  Wände  möglichst 
vermieden  werden.  In  Folge  dessen  ist  es  nicht  leicht, 
den  Herden,  den  Aschenräumen  und  Verbrennungs- 
kammern die  im  Interesse  der  vollständigen  Kohleuver- 
brenuung  erwünschten  Dimensionen  zu  geben,  und  mei- 
stens unmöglich,  die  Rauchkammer  innerhalb  des  Kes- 
sels anzubringen.  Selbst  die  besseren  Constructioneu 
von  Marine-Hochdruckkesseln  leiden  noch  thoilweise  an 
diesen  Mängeln,  allein  man  hat  schon  jetzt  Beispiele  von 
Kesseln,  welche  1\  kg.  Wasser  pro  1 kg.  Steiukohle  ver- 
dampfen, also  das  Maximum  der  Verdampfuugsfiihigkeit 
fast  erreichen.  Der  verlorene  Raum  wird  zum  grossen 
Theil  aufgewogen  durch  das  geringere  Volumen,  welches 
Hochdruckkessel  bei  gleicher  Kraftentwickelung  der  Ma- 
schine beanspruchen,  und  bei  zweckmässiger  Anordnung 
der  Kohlenbehälter  kommen  auch  die  durch  die  runde 
Fonu  der  Kessel  iin  Schiffsraum  entstehenden  Lücken 
zur  Verwendung. 

Bei  Anwendung  von  guten  Blechen,  sorgfältiger 
Arbeit  und  zweckmässiger  Vertheilung  der  Nähte  und 
Niete,  bei  welcher  zu  beobachten  ist,  dass  die  Wände 
nirgends  mehr  verschwächt  werden,  nls  die  Verbindung 
mit  zwei  oder  drei  Reihen  Nieten  uüthig  macht,  bieten 
Hochdruckkessel  ganz  dieselbe  Sicherheit  wie  Nieder- 
druckkessel, welches  auch  immer  die  Meinung  der  Ma- 
schinisten zur  See  sein  mag.  Allerdings  dürfen  die  In- 
genieure in  Zukunft  nicht  inehr  erlauben,  sogenannte 
kleine  Reparaturen  an  Bord  vorzunehmen,  welche  darin 
bestehen,  dass  man  in  eiu  Loch,  welches  sich  durch 
Verrosten  gebildet  hat,  einen  Spund  treibt,  oder  auf  eine 
verbrannte  Stelle  der  Rauchkammer  eiu  Pflaster  auflegt, 
oder  beim  Rinnen  einer  Nabt  einen  hölzernen  Keil 
zwischen  zwei  Kessel  jagt  etc.,  aber  dies  sehe  ich  als 
eiu  Glück  au,  denn  die  Rheder  werden  hierdurch  ge- 
zwungen, diejenige  Praxis  einzuhalten,  welche  auch  für 
Niederdruckkessel  stets  hätte  beobachtet  werden  sollen. 
Nachdem  Marinekessel  bei  guter  Wartung  einen  etwa 
vierjährigen  Dienst  gethan,  sollen  sie  unter  allen  Um- 


ständen berausgenommen  und  genau  untersucht  werden. 
Hat  man  die  Kessel  während  dieser  Dienstzeit  mit  Auf- 
merksamkeit behandelt,  so  genügt  meistens  eine  massige 
Reparatur,  um  sie  filr  einen  weiteren  Dienst  von  drei 
bis  vier  Jahren  zu  befähigen,  nach  welchen  an  ein  er- 
neuertes Ilepariren  nicht  mehr  gedacht  werden  soll.  Da- 
mit das  Auswechscln  der  Kessel  das  Boot  nicht  zu  lange 
ausser  Dienst  setze,  sorge  inan  im  voraus  für  Reserve- 
kessel. 

Nur  für  den  Fall,  dass  man  die  Vorsicbtsmassregcln 
zur  Erhaltung  der  Kessel  in  gutem  Zustande  ausser 
Acht  lässt,  hat  man  die  Möglichkeit  einer  Explosion  zu 
fürchten,  diese  liegt  unter  solchen  Umständen  jedoch 
auch  für  Niederdruckkessel  vor,  und  es  kann  dem  Passa- 
gier schliesslich  einerlei  sein,  ob  er  mit  Hoch-  oder  mit 
Niederdruck  in  die  Luft  fliegt.  Der  am  stärksten  in- 
teressirte  Widersacher  der  Hochdruckmaschine  ist,  wie 
schon  oben  angedeutet,  der  Maschinist.  Im  Dienst  der 
oscillirenden  Maschine  kann  er,  sobald  das  Schiff  den 
Hafen  verlassen,  ungestört  der  Ruhe  pflogen,  bei  den 
rascher  gehenden  Maschinen  für  Schrauben  bedarf  es 
schon  grösserer  Aufmerksamkeit,  besonders  bei  schlech- 
tem Wetter,  während  combinirte  Hoch-  und  Niedcr- 
druckmaschinen  auch  bei  ruhiger  See  ungethcilte  Auf- 
merksamkeit verlangen.  — 

Nach  diesen  Beobachtungen  sei  es  mir  vergönnt, 
einige  Worte  über  die  Wahl  des  geeignetsten  Systemes 
von  Murinemaschinen,  sowol  für  Schrauben-  als  Rader- 
dampfer, zu  sagen. 

l)a  wir  es  hier  mit  Handels-  und  Postdampfern, 
nicht  aber  mit  Kriegsfahrzeugen  zu  thun  haben,  so  kom- 
men eigentlich  nur  zwei  Typen  in  Betracht,  nämlich  der 
der  oscillirenden  Maschinen  für  Kaddumpfcr  und  dieser 
heutzutage  nur  in  untergeordnetem  Masse,  und  der  der 
direct  wirkenden  Maschinen  für  Schraubenschifle  als  der 
weitaus  am  meisten  verbreitete  Typus.  Weuu  wir  uns 
vorerst  mit  letzteren  beschäftigen,  entsteht  zunächst  die 
Frage,  oh  es  zweckmässig  sei,  den  Dampf  in  einem  und 
demselben  Cylinder  zu  expandircu,  oder  oh  es  besser 
sei,  eine  theilweise  Expansion  im  kleinen  und  den  Rest 
im  grossen  Cylinder  zu  liewerkstelligen.  Das  erste  System 
hätte  den  Vortheil,  bei  nur  zwei  Cylindern  eine  sym- 
metrische Anordnung  mit  identischen  Details  für  beide 
Hälften  der  .Maschine  zu  gewähren.  Auch  ergeben  der- 
artige Maschinen  meistens  bessere  Diagramme  alsWoolf - 
sehe,  und  es  ist  nicht  selten,  dass  wenn  der  Cylinder  mit 
Dampfuiuhüllung  versehen,  die  Fläche  des  praktischen 
Diagrammes  90  pCt.  und  mehr  von  der  Fläche  des  theo- 
retischen erreicht. 

Die  hier  beigofügten  Diagramme,  Fig.  1 bis  7,  Blatt  7. 
bestätigen  meine  Behauptung.  Dieselben  sind  an  Bord 
der  Dampfer  „Egitto“  und  „Arabin“  im  indischen  Ooean 
aufgenommen ; die  Maschine  des  ersteren  hat  zwei  gleiche 
Cylinder  von  lro,07  ( 42  Zoll  englisch)  Durchmesser,  die 
des  letzteren  einen  Cylinder  von  0“,76  (30  Zoll)  und  einen 
zweiten  von  1"',42  (00  Zoll)  Durchmesser.  Die  Expan- 
sionsverhältnisse erhellen  aus  den  Diagrammen  selbst. 

Trotz  verschiedener  giiustiger  Eigenschaften  der 
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Maschinen  mit  zwei  Cylindcrn  müssen  diese  in  der  Ma- 
rine verworfen  werden.  Abgesehen  von  der  grösseren 
Schwierigkeit,  eine  derartige  Maschine  zu  manövriren, 
ist  der  Anfangsdruck  auf  die  Kolben  so  enorm  im  Ver- 
hältnis# zur  mittleren  Dampfspannung  in  den  Cylindcrn, 
das«  die  demselben  ausgesetzten  Einzelstflckc  überaus 
stark  und  schwer  angeferrigt  werden  müssen;  die  Be- 
wegung der  Maschine  ist  eine  sehr  ungleichförmige,  und 
die  Reibung  und  der  Verlust  an  Arbeit  sowol  aus  dem 
ersten  als  dem  zweiten  Grunde  übermässig. 

Was  nutzt  cs  aber,  eine  ökonomische  Maschine  hin- 
sichtlich der  Ausnutzung  des  Brcnnmateriales  zu  con- 
struiren,  wenn  nachher  ein  grosser  Theil  der  gewonnenen 
Kraft  durch  Reibung  absorbirt  wird,  und  beständige  Re- 
paraturen einen  utidercn  Theil  der  Ersparnis#  aufzehren. 
Man  hüte  sich,  den  schädlichen  Einfluss  des  ungleichen 
Druckes  zu  unterschätzen:  schon  fühlbar  bei  kleinen 
stehenden  Maschinen,  ist  er  in  der  Marine  von  sehlim- 
meu  Folgen  irr  jeder  Beziehung.  Sind  aber  zwei  gleiche 
Cylinder  mit  starker  Expansion  nicht  zu  empfehlen  für 
rasch  laufende  Schraubenmaschinen,  'so  ist  ihre  Anwen- 
dung bei  den  langsamen  oscillirenden  Maschinen  geradezu 
unthuniieh. 

Ist  nun  die  Nothwendigkeit  dargethan,  für  Marine- 
Hochdruckmaschinen  sich  der  Woolf sehen  Expansions- 
methode  zu  bedienen,  so  fragt  e6  sich,  ob  vier  Cylinder 
nöthig  seien,  um  über  zwei  Maschinen  zu  verfügen, 
welche  im  Nothfall  unabhängig  von  einander  wirken 
können,  oder  ob  man  es  ohne  Nachtheil  für  den  Gang 
und  die  Instandhaltung  des  Motors  bei  zwei  Cylindcrn 
könne  bewenden  lassen?  Es  kann  kein  Zweifel  darüber 
obwalten,  dass  eine  Maschine,  bei  welcher  je  zwei  Kol- 
ben auf  eine  Kurbel  wirken,  welche  mit  der  anderen 
einen  rechten  Winkel  cinschliesst,  leichter  umzusteuern 
und  der  leitenden  Hand  des  Maschinisten  gehorsamer 
ist,  als  eine  solche  mit  nur  zwei  Cylindern,  allein  die 
viercylindrigen  Maschinen  haben,  wie  wir  sehen  wer- 
den, auch  ihre  Gebrechen  und  vor  allem  den  Nachtheil 
grösserer  Gomplication.  Ausser  den  grösseren  Anschaf- 
fungskosten einer  Maschine,  deren  Einzelstücke  fast  in 
doppelter  Zaid  vorhanden,  ausser  der  grösseren  Mühe, 
welche  sic  verursachen,  und  dem  grösseren  Raum,  wel- 
chen sie  beanspruchen,  wachsen  die  Unterhaltungskosten 
im  gleichen  Verhältniss.  Nur  wer  von  den  Reparatur- 
kosten, welche  Mariucmaschiuen  bei  regelmässigem  Dienst 
erfordern,  einen  Begriff  hat,  wird  der  Einfachheit  in  der 
Construction  das  gehörige  Gewicht  bcizulcgen  wissen. 

Die  doppelten  Hochdruckmaschinen  sind,  was 
Schraubenschifte  anbelangt,  in  der  Regel  derart  angeord- 
net, dass  entweder  die  Hochdruckcylinder  über  den 
Niederdruckcylindern,  oder  neben  denselben,  oder  in  die- 
selben zu  stehen  kommen.  Die  erste  Anordnung  hat 
den  Nachtheil,  dass  man,  um  die  grossen  Kolben  zu 
untersuchen,  die  kleinen  Cylinder  mit  allem,  was  dazu 
gehört,  wegnehmeu  muss;  bei  der  zweiten  findet,  vor- 
ausgesetzt, dass  der  Druck  auf  beide  Kolben  für  eine 
gewisse  zulässige  Dampfspannung  gleich  ist,  ungleicher 
Druck  Statt,  sobald  man  die  Dauipfspauuuug  durch 
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theilweiscs  Oefthen  oder  Schliessen  der  Drosselklappe 
ändern  muss,  oder  die  Kessel  nach  längerer  Arbeit  die 
ursprüngliche  Spannung  nicht  mehr  gestatten,  wodurch 
die  die  beiden  Kolbenstangen  verbindende  Traverse  ver- 
bogen und  der  Bewegung  ihre  Regelmässigkeit  genom- 
nommen  wird ; die  dritte  Anordnung  endlich  ist  schwie- 
rig, complicirt,  und  lässt  bezüglich  der  nach  innen 
zu  spannenden  Kolbenringe  viel  zu  wünschen  übrig. 

Der  Grund,  warum  bei  Kenntuiss  dieser  Thatsncben 
deu  viercylindrigen  Maschinen  anfänglich  der  Vorzug 
gegeben  wurde,  lag  wol  hauptsächlich  in  der  Besorg- 
nis#, dass  bei  zweicyliudrigen  Maschinen  eine  auch  nur 
annähernd  richtige  Duinpfvertheilung  nicht  möglich  und 
das  Umsteuern  in  Folge  dessen  sehr  erschwert  sei,  wie 
auch  in  der  Thnt  viele  zweicylindrige  Maschinen  der 
ersten  Epoche  au  diesen  Mängeln  leiden. 

Während,  um  eine  correcte  Dampfvertheilung  wie 
bei  den  gewöhnlichen  Woolf  sehen  Maschinen  zu  er- 
reichen, die  Kurbeln  um  180ü  Von  einander  stehen  soll- 
ten, erfordert  die  Umsteuerung  einen  Winkel  von  90*. 
Um  nun  diese  Gegensätze  so  gut  als  möglich  zu  ver- 
söhnen, hat  mau  häufig  einen  Coinpromisswinkcl  ge- 
wählt, der  zwischen  90  nnd  180°  liegt.  Andere  haben 
einen  Dampfaccumulator  zwischen  dem  kleinen  und  dem 
grossen  Cylinder  angebracht,  um  der  fehlerhaften  Dampf- 
vertheilung Abhülfe  zu  leisten.  Im  ersteren  Fall  er- 
reicht man  natürlich  weder  den  einen  Zweck  noch  den 
anderen  vollständig,  im  letzteren  verliert  man  ausserdem 
noch  an  Spannung  durch  Abkühlung  des  Dampfes,  wie 
dies  die  Diagramme  des  spanischen  Dampfers  „Jose“ 
und  des  englischen  „Northumbria“ , deren  Maschinen 
Accumulatorcn  besitzen,  zeigen.  (Fig.  8 und  9,  Blatt  7.) 

Für  das  richtigste  halte  ich,  die  Kurbeln  unter  90® 
zu  einander  zu  stellen  und  die  Schieberbewegung  fol- 
gendermassen  anzuordnen : 

Der  kleine  Schieber  erhält  einen  etwas  grossen  Hub 
(am  geeignetsten  gleich  dem  des  grossen  Schiebers,  da- 
mit die  Steuerung  für  beide  Cylinder  ganz  gleich  aus- 
falle) nnd  ziemliche  Voreilung  bei  mässiger  innerer  Ueber- 
deckung.  Die  Expansion  beginnt  im  kleinen  Cylinder, 
nachdem  der  Kolben  etwa  60  pCt.  seines  Hubes  zurück- 
gelegt, uud  der  Dampf  tritt  schon  vor  Ende  des  Kolben- 
hubes aus  und  in  den  grossen  -Cylinder  ein.  Wie  die 
Fig.  10  zeigt,  braucht  der  Austritt  erst  bei  90  pCt.  des 
Hubes  zu  beginnen,  um  deu  grossen  Cylinder  schon  mit 
frischem  Dumpf  zu  speisen,  sobald  sein  Kolben  20  pCt 
des  Hubes  zurückgelegt  hat.  Das  Absperren  des  Dampfes 
im  kleinen  Cylinder  bei  60  pCt.  Kolbenweg  hat  zum 
Zweck,  für  eine  Spannung  von  4 bis  5 Atmosphären 
Ucberdruck  möglichst  gleichen  mittleren  Druck  auf  beide 
Kolben  zu  erzeugen,  und  bei  dem  beträchtlichen  Ex- 
pansionsgrad keine  zu  grosse  Verschiedenheit  der  Cy- 
linderdurchmcsser  zu  erhalten.  (Die  Expansion  ist  in 
der  Regel  für  besagten  Druck  eine  siebenfache.)  Das 
Abschncidcn  des  Dampfes  bei  60  pCt.  Kolbenweg  kann 
durch  den  Vertheilungsschieber  selbst  bewerkstelligt  wer- 
den, sobald  mau  doppelte  Dampfwege  anwendet,  besser 
aber  durch  zwei  getrennte  Expansiousschiebcr,  deren 
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gemeinschaftliches  Excentrik  um  einen  Winkel  von  180°  I 
gegen  die  Kurbel  verschoben  ist,  und  demnach  für  Vor- 
wärts- und  Rtickwärtsgang  in  gleicher  Weise  wirkt. 

Obwol  complicirter,  hat  die  letztere  Anordnung  den 
Vortheil,  dass,  wenn  bei  alt  gewordenen  Kesseln  der 
ursprüngliche  Druck  nicht  mehr  zulässig  ist,  durch  ein 
Verstellen  der  Schieber  der  Expansionsgrad  geändert, 
und  wieder  gleicher  Druck  auf  beide  Kolben  hergestellt 
werden  kaun.  — Damit  die  Spannung  des  aus  dem 
grossen  Scliieberkasten  vom  grossen  Cylinder  entnom- 
menen Dampfes  vollständig  ausgenutzt  werde,  ist  der 
grosse  Schieber  so  regulirt,  dass  er  den  Dampfzufluss 
bei  80  pCt.  des  Hubes  abschneidet. 

Fig.  10  macht  den  ganzen  Vorgang  anschaulich: 

Im  kleinen  Cylinder  tritt  der  Dampf  von  — 99  pCt. 
bis  -l-  60  pCt.  Kolbenwcg  ein ; dann  beginnt  die  Ex- 
pansion und  hierauf  bei  •+■  90  pCt.  der  Austritt  in  den 
grossen  Cylinder,  welcher  bis  — 11  pCt.  währt.  Da 
nunmehr  die  Verbindung  mit  dem  grossen  Cylinder  ab- 
geschnitten ist,  wird  der  Dampf  vom  kleinen  Kolben 
im  grossen  Schieberkasten  comprimirt,  und  zwar  bis 
— 39  pCt.,  worauf  der  Dampfcanal  auf  der  entgegen- 
gesetzten Seite  des  grossen  Cylinder«  geöffnet  wird,  und 
der  comprimirte  Dampf  dem  grossen  Kolben  über  den 
todteu  Punkt  forthilft.  Bei  — 88  pCt.  beginnt  die  Com- 
pression  im  kleinen  Cylinder  selbst,  welcher  bei  — 99  pCt. 
der  Eintritt  von  frischem  Dampf  folgt. 

In  den  grossen  Cylinder  tritt  der  Dampf,  welcher 
vorher  durch  den  kleinen  Kolben  comprimirt  worden 
war,  ebenfalls  bei  — 99pCt.  des  Kolbenweges  ein;  bei 
-4- 20  pCt.  kommt  frischer  Dampf  hinzu;  bei  80  pCt. 
beginnt  die  Expansion,  bei  -4-  99  pCt.  die  Condensation, 
bei  — 95  pCt.  die  Compression. 

• Die  Diagramme  der  „Arabia“  bestätigen  den  soeben 
beschriebenen  Vorgang  und  beweisen,  dass  fllr  nur  zwei 
Cylinder  und  unter  90’  geneigten  Kurbeln  eine  in  jeder  . ! 
Beziehung  befriedigende  Dampfvertheilung  möglich,  also 
kein  Grund  fftr  complicirtere  Anordnungen  vorhanden 
ist.  Die  mangelhafte  Deere,  welche  die  Niederdruck- 
Diagramme  anzeigen,  rührt  von  der  hohen  Temperatur 
des  Wassers  im  indischen  Ocean  her. 

Zur  Vervollständigung  der  Steuerung  einer  Hoch- 
und  Niederdruckmaschine  mit  zwei  Cylindem  gehört 
noch  ein  Hahn,  mittelst  welchem  für  den  Fall,  dass  im 
Augenblick  der  Abfahrt  die  zum  kleinen  Cylinder  ge- 
hörige Kurbel  sich  nicht  in  geeigneter  Stellung  befindet, 
Hochdruckdampf  in  den  Schieberkasten  des  grossen  Cy- 
linders  eingelassen  werden  kann.  Zweckmässiger  ist  es, 
eine  besondere  Ilaudsteuerung  mit  zwei  besonderen  klei- 
nen Schiebern  anzubringen,  deren  mau  sich  für  die  im 
Hafen  auszntührenden  Bewegungen  bedient 

Während  für  direct  wirkende  Schraubenmaschinen 
nach  den  soeben  angeführten  Gründen  dem  System  mit 
einem  Hochdruck-  und  einem  Niederdruekcy linder  der 
Vorzug  zu  geben  ist,  kann  dies  von  oscillirenden  Räder- 
maschinen  nicht  gesagt  werden.  Der  langsame  Gang 
und  die  Anordnung  der  Maschine,  derzufolge  eine  Ver- 
schiedenheit des  Druckes  auf  die  Kolben  äusserst  fühl- 
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bar  wird,  die  Erschwerung  der  ohnehin  mühsamen  Um- 
steuerung bei  oscillirenden  Maschinen,  die  Schwierig- 
keit, den  Dampfwegen  geringe  Ausdehnung  zu  gel>en, 
verbieten  in  diesem  Falle  die  Anwendung  des  einfacheren 
Syatemcs  mit  nur  zwei  Cylindem.  Als  geeignetes  System 
für  Raddampfer  ist  wol  die  Maudslay  Sehe  Tmasehine 
mit  vier  Cylinderu  anzusehen,  doch  sollen  die  X stärker 
construirt  werden,  als  bei  den  Niederdruckmaschinen  zu 
geschehen  pflegte,  und  ausserdem  sollen  die  Hoehdruck- 
Cylinder  mit  einem  Expansiousincchanismus  versehen 
werden,  der  die  Veränderung  des  Expansionsgrades  und 
mit  ihm  die  Herstellung  gleichen  mittleren  Druckes  auf 
beide  Kolben  während  des  Ganges  der  Maschine  ge- 
stattet. 

Die  Frage  über  die  Zweckmässigkeit  der  Anwen- 
dung von  Dampfumhüllungen  kommt  natürlicher  Weise 
auch  für  Hochdruckmaschinen  in  Betracht,  und  hier  wol 
noch  in  höherem  Grade. 

Die  Ansichten  über  diesen  Punkt  sind  stets  getheilt 
gewesen:  während  einige  Construeteure  nach  wie  vor 
Cylinder  ohne  Dampfumhüllnng  anwenden,  umgeben  an- 
dere nicht  allein  die  Cylinderwände,  sondern  auch  die 
Deckel  mit  Dampf,  ja  man  ist  so  weit  gegangen,  den 
Kolben  durch  ein  Rohr  mit  Dampf  zu  speisen,  welches 
durch  eine  im  Cylinderboden  angebrachte  Stopfbüchse 
austritt.  Würde  es  sich  darum  haudeln,  mit  einer  etwas 
schwach  befundenen  Maschine,  die  über  hinreichend 
grosse  Kessel  verfügt,  grössere  Triebkraft  zu  erzielen, 
so  könnte  die  Nützlichkeit  der  Dmnpfumhüllung  kaum 
bestritten  werden,  wo  es  sich  aber  darum  handelt,  eine 
bestimmte  Leistung  bei  möglichst  geringem  Kohlen-, 
d.  h.  Dampfverbrauch  zu  erreichen,  liegt  die  Sache 
anders. 

Ich  für  mein  Theil  ziehe  vor,  von  der  Dampf- 
umhüllung  abzugphen,  dafür  aber  den  Dampf  in  der 
Rauchkammer  oder  einem  von  den  Verbrennungsgasen 
bestrichenen  Dome  mässig  zu  überhitzen,  und  sowol  die 
Dampfleitung  als  die  Cylinderwände,  -böden  und  -deekel 
sorgfältig  mit  dicken  Lagen  Filz  zu  verkleiden  und 
ausserdem  mit  Holz  zu  verschalen. 

Gelegentlich  der  Einführung  des  Hochdruckes  für 
vorhandene  Boote  ist  mir  die  Frage  vorgelegt  worden, 
ob  es  ökonomisch  vortheilhafler  sei,  die  bestehenden 
Maschinen  umzulmuen  oder  vollständig  neue  zu  cou- 
struiren.  — Nachdem  ich  sowol  die  eine  als  die  andere 
Operation  vorgenommen,  entscheide  ich  mich  zu  Gunsten 
neuer  Maschinen. 

Es  kostet  allerdings  der  Umbau  einer  bestehenden 
Maschine  weniger  als  die  Herstellung  einer  neuen,  doch 
ist  der  Unterschied  nicht  so  bedeutend,  wie  man  auf  den 
ersten  Blick  glauben  sollte,  besonders  wenn  die  vor- 
handene Maschine  noch  mit  Oberflächencondensator  zu 
versehen  ist. 

Denn  während  eine  neue  Maschine  vollständig  in 
der  Montirwerkstätte  vollendet  werden  kann,  müssen  bei 
einer  umzubauenden  die  neuen  Stücke  den  alten  an 
Bord  seihst  angepasst  werden,  was  nicht  allein  schwierig 
ist,  sondern  auch  Zeitverlust  und  grössere  Kosten  ver- 
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ursacht.  Die  Kosten  dos  Umbaues  werden  vergrössert 
durch  die  Reparatur,  welcher  die  beizubehalteuden  Be- 
standtheile  der  alten  Maschine  zu  unterwerfen  sind,  ohne 
dass  deshalb  die  unigehaute  Maschine  dieselbe  Dauer 
verspräche,  wie  eine  neue.  Eine  umgebaute  Maschine 
kann  weder  den  oben  entwickelten  Principien  entsprechen, 
noch  kann  sie  die  vou  der  grösstniöglicheu  Kohlen- 
ersparniss  vorgeschriebenen  Abmessungen  erhalten,  da 
die  Dimensionen  der  neuen  Details  möglichst  mit  den- 
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j jenigen  der  vorhandenen  in  Einklang  zu  bringen  sind. 

Ausserdem  kommen  bei  der  Entscheidung,  ob  uinge- 
, baute  oder  neue  Maschinen,  weder  die  Propeller  und 
ihre  Wcllcnleitung,  noch  die  Kessel  in  Betracht,  da 
erstcre  unverändert  bleiben,  letztere  unter  allen  Um- 
ständen ausgewechselt  werden  müssen,  und  es  bezieht 
sieh  deshalb  der  Unterschied  der  Herstellungskosten  auf 
! die  Kraftmaschine  allein. 


lieber  den  gegenwärtigen  Ilüttenbetrieb  im  Bereiche  der  Stadtberger  Gewerkschaft 

bei  Stadtberge  in  Westfalen. 

Von  Aug.  Gerhardt. 

( Hierzu  Tafel  XI  bi*  XIV  nebst  ßlau  4.) 

(Schhi**  vou  Seite  486.) 


7.  Schmelzen  und  Garmachen  der  Cement- 
kupfer. 

Diese  Arbeit  zerfällt: 

• a)  in  das  Schmelzen  der  Cementschlämme  im  Krumm- 
ofen und 

0)  in  das  Raftiniren  der  Sclrwarzkupfer  und  der  Ce- 
mentkupfer  im  Flammofen. 

u)  Schmelzen  der  Ceuientscliliimme  im  Krunimofen. 

Das  Verschmelzen  der  Schlämme  geschieht  in  einem 
1“,57  (ä  F uss)  hohen  Krummofen,  welcher  780'““  (30  Zoll) 
lang,  au  der  Forinseite  630"'n  (26  Zoll)  und  an  der 
Brustseite  575"'“  (22  Zoll)  breit  ist.  Die  Zustellung  er- 
folgt durch  weissen  Saudstein  oder  durch  gepochten 
Quarz,  welcher  mit  etwas  Thon  gemengt  ist  Die  Sohle 
wird  aus  Quarz,  mit  52“'“  (2  Zoll)  Fall  nach  vorn  her- 
gestellt.  105  bis  130"""  (4  bis  5 Zoll)  von  der  Sohle  liegt 
die  Form  mit  40“”'  (1J  Zoll)  Stich.  Vor  dem  Ofen  lie- 
gen, zur  Aufnahme  der  geschmolzenen  Masse,  zwei 
Herde,  welche  mit  Coksgestübbe  aufgestossen  werden. 
Der  Schlot  zur  Abführung  der  Gichtgase  ist  mit  Flug- 
staubkuinnicrn  verseilen.  Da  bei  dem  Schmelzen  viel 
Chlordämpie  entweichen,  welche  der  Gesundheit  der 
Arbeiter  nachtheilig  werden,  ist  zur  Vorsicht  über  den 
Augen  ein  blecherner,  trichterförmiger  Rauchniautel  an- 
gebracht, welcher  die  Dämpfe  zum  grössten  Theil  in’s 
Freie  führt.  Der  zum  Schmelzen  nöthige  "Wind  wird 
durch  ein  liegendes  Cylindergebläse  von  lm,09  (3  Fuss 
6 Zoll)  Länge,  0'“,sv  (3  Fuss)  Durchmesser  kalt,  mit  einer 
Prcssuug  von  0,oi  bis  0,09  kg.  pro  Quadrat centimeter  (1  bis 
ll,  PW.),  in  den  Ofen  eiugelülirt. 

Wegen  des  feinen  Zustandes  der  Schlämme  ist  das 
Verschmelzen  im  Krummofen  tlieuer,  weil  der  Ofen  leicht 
verstopft,  wird.  Mau  hat  deshalb  versucht,  sie  durch 
einen  Zuschlag  von  Thon  etc.  in  Batzen  oder  durch 
Pressung  in  Ziegelforin  zu  bringen,  sic  dann  zu  trocknen 
und  zu  verschmelzen,  immer  aber  hat  man  hiervon  wieder 
abgesehen,  weil  hei  dem  Verbatzen  durch  das  ätzende 


Material  die  Haut  der  Arbeiter  angegrifi'en  wurde,  auch 
beim  Schmelzen  der  Ofen  sich  leicht  versetzte  und  mehr 
feine  Partien  in's  Freie  geführt  wurden. 

Durch  das  Verschmelzen  der  Schlämme  im  Krumm- 
ofeu  sollen  eigentlich  nur  das  darin  enthaltene  Kupfer  re- 
gulinisch  ausgeschieden  und  die  anderen  Beimengungen 
theils  verflüchtigt,  theils  verschlackt  werden,  und  ist  des- 
halb die  Arbeit  eine  reducirendc,  aber  auch  oxvdirende 
Schmelzung  und  verlangt  eine  Temperatur,  welche  zwi- 
schen den  Schmelzpunkten  der  in  der  Beschickung  ent- 
haltenen leicht  und  schwer  redueirbaren  Metalle  liegt, 
bei  welcher  der  Reduct  ionspunkt  höher  als  der  Schmelz- 
punkt sein  wird.  Sind  die  Beschickung  und  der  Ofen- 
gang nicht  der  Art,  so  wird  leicht  zu  früh  reducirtes 
Kupier  als  Körncheu  in  die  Schlacke  geführt. 

Wogen  des  feinen  Zustandes  der  Schlämme  wird 
es  nöthig,  zu  der  Beschickung  gröbere  Zuschläge  zu 
nehmen,  welche  gewöhnlich  aus  kupferreiehen  Schlacken 
von  dieser  Arbeit  und  aus  Schlacken  vom  Garmachen 
bestehen,  denen  etwas  kieselreiches  Kupfererz  zugesetzt 
wird.  Die  gewöhnliche  Beschickung  besteht  aus 
72  Gewichstheilen  Schlacke, 

22  - Cementschlfunine, 

5 - Garsehlacke  und 

1 Gewichtstheil  4 bis  5 pCt.  haltiges  Kupfererz. 

100. 

Das  Schmelzen  wird  nach  der  Nasenbildung  und 
der  geschmolzenen  Schlacke  beurtheilt.  Da  die  Nase 
eine  Verlängerung  der  Form  ist,  durch  welche  der 
nöthige  Wind  in  die  Mitte  .des  Ofens  gefülurt  wird,  so 
wird  auch  darauf  gehalten,  dass  sic  eine  bestimmte  Länge 
hat,  und  zwar  65  bis  höchstens  105lum  (2|  bis  4 Zoll)  in 
den  Schmelzraum  reichen  soll.  Man  erreicht  hierbei  den 
ökonomisch  vortheilkaftesten  Schmelzgang.  Die  Nase 
gicht  einen  weissen,  sternhellen  Schein  von  sich , die 
Schlacke  ist  dünnflüssig,  von  schwarzer  Farbe,  stark 
mit  Basen  gesättigt  und  enthält  wenig  Kupfer.  Wirt! 
die  Nase  länger,  so  verliert  sielt  der.  helle  Scheiu,  er 
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wird  dunkelroth  und  zuletzt  ganz  dunkel.  Die  Hitze  | 
iin  Ofen  wird  daun  zu  gering,  um  die  Beschickung  in 
gehörigen  Fluss  zu  bringen,  der  Schmelzpunkt  liegt  mehr 
nach  der  Vorwand,  die  Schlacke  ist  strengflftssig,  nach 
der  Abkühluug  steinartig  und  enthält  eine  Menge  klei- 
ner Kupferkörner  eingeschlossen.  Bei  zu  kurzer  Nasen- 
bildung ist  der  Beschickungssatz  zu  leicht.  Dadurch 
wird  nicht  allein  die  Formwand  stark  angegriffen,  indem 
die  Nase  durch  die  Beschickung  vorn  niedergedrückt 
wird,  und  der  Wind  dann  zurückst össt,  sondern,  da  die 
Nase  gleichsam  einen  Ruhepunkt  für  die  Beschickung 
bildet  und  letztere  diesen  verloren  hat,  so  fallt  sie  in 
den  SchtneJzraum,  was  dann  störend  für  den  Schmelz- 
gang  ist.  Auch  beurtheilt  man  den  Schmelzgang  nach 
dem  Aussehen  der  nus  dem  Auge  streichenden  Flamme,  j 
Ist  diese  hell  und  bläulich  weiss,  so  ist  der  Ofengang 
gilt,  ist  sie  hingegen  gelblich  oder  purpurroth,  so  hat 
man  einen  kalten  und  schlechten  Ofengang. 

Aus  dem  Vorangegangenen  ist  zu  entnehmen,  dass 
die  Schmelzarbeit  nicht  immer  gleich  behandelt  werden 
kann.  Man  kann  nicht  immer  auf  ein  bestimmtes  Ge- 
wicht der  eingetragenen  Coks  eine  gleiche  Menge  der 
Beschickung  setzen,  sondern  hat  sich  dabei  immer  noch 
dem  Ofengange  zu  richten.  Der  durch  die  Düse  cin- 
ge führte  Wind  ist  an  der  Formwand  am  dichtesten,  und 
da  er  hier  Kohlen  und  Beschickung  findet,  so  ist  auch 
hier  die  Hitze  stärker  als  an  der  Vorwand.  Um  die 
Hitze  und  den  Wind  möglichst  gleichmässig  im  Ofen 
zu  haben,  werden  die  Coks  mehr  nach  der  Vorwand 
und  die  Beschickung  mehr  nach  der  Form  wand  gesetzt, 
aber  auch  dies  geschieht  nicht  immer,  sondern  je  nach- 
dem die  eine  Seite  oder  Ecke  mehr  Hitze  hat,  wird 
auch  dorthin  mehr  Beschickung  gesetzt.  Die  geschmol- 
zene Masse  läuft  aus  dem  Ofen  durch  eines  der  Augen 
in  einen  conisch  runden  Herd  und  ordnet  sich  hier  nach 
dem  6pecifischen  Gewicht.  Die  Schlacke,  als  leichteres 
Product,  bleibt  oben  auf  und  lässt  die  schweren  Metall- 
körachen nach  und  nach  in  dem  Herd  absetzen,  wobei 
die  auf  der  Oberfläche  erstarrte  Schlacke  in  Scheiben 
so  lang«;  abgenonuuen  wird,  bis  der  Herd  mit  Metall 
gefüllt  ist.  Dann  wird  das  Auge  zugestopft,  das  andere 
geöffnet  und  das  Product  als  sogenunutes  Schwurzkupfer 
ausgenommen.  Unter  der  Schlacke  befindet  sich  ge- 
wöhnlich eine  dünne  Lage  von  Kupferstein,  welche  von 
dem  Schwarzkupfer  ahgenommen  wird.  Nach  der  Er- 
starrung der  Oberfläche  des  Schwarzkupfers  wird  etwas 
Wasser  darüber  gesprengt  und  dasselbe  in  Scheiben  ab-  j 
gehoben.  Das  erhaltene  Schwarzkupfer  ist  in  der  Qua- 
lität sehr  verschieden,  enthält  im  Durchschnitt  nur  80  pCt, 
Kupfer.  Die  Untersuchung  eines  schlechten  Schwarz- 
kupfers  ergab  in  100  Gewichtstheilen 
58,09  Kupfer, 

34,06  Eisen, 

8,o.t  Schwefel. 

7 I 

100, oo  pCt. 

Die  bei  diesem  Schmelzen  fallende  Schlacke  wird  aus- 
gesucht. Die  reinere  mit  0,25  bis  0,co  pCt  Kupfer  wird 
auf  die  Halde  geschafft , die  unreinere  hingegen  gebt 


der  Arbeit  wieder  zu.  Der  bei  dem  Schmelzen  fallende 
Kupferstein  wird  in  Stadeln  geröstet  und  hierauf  mit 
den  Schlämmen  wieder  verschmolzen. 

Das  Schinelz«|uantuin  in  24  Stunden  besteht  durch- 
schnittlich aus 

11,134  Pfd.  Schlacke, 

3,590  - Cementschlämme, 

618  - Garschlacke  und 

122  - kupferhaltige  Erze, 

zusammen  15,464  Pfd.  mit  einem  C'oksaufgang  von 
2060  Pfd.  Auf  einen  Gewichtstheil  Coks  kommen  daher 
7,5  Gewieht8theile  der  Beschickung.  Ausgebracht  wer- 
den 1187  Pfd.  Schwarzkupfer  und  94  Pfd.  Kupferstein, 
oder  wird  das  Schwarzkupfer  zu  80pCt.  und  der  Kupfer- 
stein zu  60  pCt.  Kupfergehalt  angenommen,  so  giebt 
dies  1006  Pfd.  Kupfer,  oder  der  durchschnittliche  Kupfer- 
gehalt der  verschmolzenen  Beschickung  beträgt  6,5  pCt. 
Eine  Steigerung  dieses  Gehaltes  durch  Verminderung 
des  Schlackenzusatzcs  hat  sich  mit  den  vorhandenen 
Einrichtungen  und  Apparaten  nicht  in  Einklang  bringen 
lassen,  gewöhnlich  verstopfte  der  Ofen  sich  nach  einigen 
Tagen,  gab  dann  ein  unreineres  Schwarzkupfer,  welches 
später  mehr  Reinigungskosten  beanspruchte,  und  führte 
kurze  Campagnen  herbei.  Auch  werden  die  Arbeiter 
zu  stark  durch  die  abgeheuden  Chlordümpfe  belästigt, 
worauf  auch  Rücksicht  genommen  wurde. 

Die  Dauer  einer  Schmelzcampague  beträgt  4 bis 
5 Wochen,  wo  dann  die  Form  wand  und  die  Seitenwände 
so  weit  weggeschmolztm  sind,  dass  ein  guter  Ofengaug 
nicht  mehr  erzielt  werden  kann. 

Zur  Bedienung  des  Ofens  ist  ein  Schmelzer  und 
ein  Gehttlfc  in  der  Schicht  angelegt,  welche  pro  Person 
13  bis  14  Sgr.  Lohn  erhalten.  Ausser  diesen  ist  noch 
zur  Vorrichtung  der  Beschickung,  zum  Fortschaffen  der 
Schlacke,  Aufahrcn  der  Coks  etc.  1 Mann  am  Tage  mit 
12  Sgr.  Lohn  beschäftigt. 

In  nachstehender  tabellarischen  Aufstellung  auf  Seite 
569  und  570  werden 

1)  der  Betrieb  dieses  Schmelzcns,  der  Materialien- 
aufgang etc.  und 

2)  die  Kosten  dieses  Schmclzens  angegeben. 

Wird  das  Schwarzkupfer  mit  80  pCt.  Kupfer  in 
Rechnung  gezogen,  so  giebt  dies  auf  100  Pfd.  Kupfer 
= 1 Thlr.  5 Sgr.  2,4  Pf.  Bei  dieser  Kostenaufstellung 
ist  jedoch  der  Gebläsebetrieb  nicht  berücksichtigt,  wel- 
cher grüsstcnthcils  durch  Wasserkraft,  theils  aber  auch 
durch  Maschinenkratt  beschallt  wird. 

b)  Raffiniren  der  Cemente  und  Schwarzkupfer  im 
Flammofen. 

Wie  erwähnt  werden  sämmtliche  gewaschenen  Ce- 
mente und  die  erhaltenen  Schwarzkupfer  zusammen  zu 
haimncrgarcm  Kupfer  verarbeitet.  Es  geschieht  dies  in 
einem  gewöhnlichen  Flammofen,  welcher  für  Steinkohlen- 
feuerung eingerichtet  ist,  und  dessen  Construction  und 
Dimensionen  aus  der  Zeichnung,  Fig.  3 bis  8,  Taf.  XIII, 
zu  ersehen  sind. 

Da  die  zu  verarbeitenden  Rohproducte  nicht  im- 
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Beschickung 

Materialien 

-Aufgang 

Production 

Jahr 

Cementr 

xrhlfunmc 

Gar- 

schlacko 

Erze 

Gerösteter 

Ktipfcr- 

steiu 

Cok» 

Holz- 

kohlen 

Sand- 

steine 

Feuerfeste 

Steine 

Qaarz 

Formen 

Schwarz- 

kupfor 

Kupfer- 

Stein 

Hektoliter 

Cubikmtr. 

pfd. 

PH. 

Pfd. 

Pfd. 

PH. 

(Scheffel) 

(Cukikfuss) 

Stärk 

Ctr. 

Stück 

Pfd. 

Pfd. 

1863 

834,435 

271,496 

107.910 

25,408 

467.179 

28 

(51) 

7,1* 

(230$) 

105 

85 

10 

254,274 

25.408 

1864 

1,010,412 

228,302 

59,500 

30,950 

514.769 

30, a 
(55) 

6,3« 

(205) 

375 

48 

6 

361.601 

30,950 

1865 

927,580 

194,534 

50,300 

21.920 

645.901 

28.« 

(52) 

7,14 

(231) 

30 

24 

6 

329,505 

21,920 

1S66 

1,114.939 

252,968 

5S.400 

40,250 

746.063 

54 

(98) 

6.83 

(221) 

— 

30 

8 

440.361 

40,250 

1867 

1,205,196 

207,877 

41,060 

24,340 

S49.255 

36.3 

(66) 

6,9« 

(225) 

45 

50 

9 

414.274 

24,340 

1S68 

1,035,950 

279,515 

33,350 

19,100 

731.100 

43 

(78) 

4,17 

035) 

— 

45 

5 

415,618 

19,100 

1869 

835,665 

228,787 

47,650 

11,060 

599,000 

36,3 

(66) 

— 

95 

2 

361,187 

11,060 

Summa 

6.964,177 

1,663,479 

398,170 

173,028 

4,453.267 

256,s 

(466) 

36,  so 
0247) 

555 

377 

45 

1 

2,576,820 

173,028 

2.  Schmelzkostcn. 


Special 
Thlr.  | Sgr. 

Bot 

Pf. 

Genera 

rag 

Thlr.  | Sgr. 

Pf. 

Für  100  Pfd.  Schwarz- 
kupfer 

Thlr.  | Sgr.  | PC 

1. 

Arbeitslöhne.  • 

a) 

Zustellen  des  Ofens,  Aufstossen  der  Hcrdo 

358 

10 

b> 

Sckmclzcriöhne 

5080 

15 

- 

Summa  1 . , . 

— 

— 

— 

5,438 

25 

— 



6 

2,4 

2. 

Materialien. 

») 

Für  4,453,267  Pfd.  Coks 

16,373 

5 

4 

b) 

- 466  Scheffel  Holzkohlen 

116 

15 

— 

c) 

• 1247  Cubikfues  Sandsteine 

436 

13 

6 

d) 

• 355  Stück  feuerfeste  Steine  

27 

22 

6 

e) 

- 377  Ctr.  Quarz 

75 

12 

— 

0 

• 45  StQek  Formen  

75 

— 

— 

g> 

- Oel  zu  Geleuchte  und  Schmiere 

985 

12 

— 

h) 

- Eisen  und  diverse  Geräthe  und  Gezike 

752 

— 

— 

Summa  2 . . ^ 

— 

— 

18,841 

20 

4 

— 

22 



Haupt -Summa  , . . 

— 

— 

— 

24,280 

15 

4 

— 

28 

2,4 

mer  von  gleicher  Beschaffenheit  sind,  sondern  bald 
mehr  oder  weniger  fremde  Beimengungen  enthalten, 
welche  nicht  allein  sieh  schwer  abscheiden  lassen,  son- 
dern auch  die  Güte  des  Kupfers  beeinträchtigen,  so  kann 
diese  Arbeit  nicht  immer  gleich  betrieben  werden.  Die 
grosse  Verbindungsfähigkeit  einzelner  Beimengungen  er- 
schwert und  verlängert  die  Arbeit  sehr  und  verursacht 
verschiedene  Wirkungen  in  der  Arbeit  selbst,  so  dass 
man  mehrere  Perioden  unterscheiden  kann,  die  mehr 
oder  weniger  intensiv  anftreten.  Diese  Perioden  sind: 

1)  das  Chargiren  und  Einschmelzen, 

2)  das  Verblasen, 


3)  das  Arbeiten  oder  Braten,  . 

4)  das  Dicht-  und  Zähemachcu, 

5)  das  Auskeilen. 

1.  Chargiren  und  Einschmelzen. 

Das  Chargiren  des  Ofens  erfolgt  wegen  des  nassen 
und  dichten  Zustandes  der  Cemente  nicht  beliebig,  son- 
dern es  wird  zuerst  auf  die  Herdsohle  eine  Lage  rei- 
neres Schwarzkupfer  gesetzt,  dann  Ccmcnt  eingetragen, 
und  damit  dieses  nicht  zu  dicht  liegt,  weil  es  dann 
schwer  schmilzt,  wird  dazwischen  wieder  Schwarzkupfer 
gesetzt.  Obenauf  kommt  das  unreinere  Schwarzkupfer. 
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Ist  die  nöthige  Menge,  80  bis  100  Ctr.,  eingesetzt,  so 
erfolgt  das  Einschmelzen. 

Durch  den  nassen  Zustand  der  Gemente  erleidet 
das  Einschmelzen,  namentlich  in  der  ersteren  Zeit,  eine 
Verzögerung,  welche  jedoch  durch  den  mechanischen 
Verlust,  welchen  trockenes  Gement  durch  Verstauben 
und  durch  den  Zug  des  Ofens  geben  würde,  wieder  er- 
setzt wird.  Um  ein  solches  Fortführen  zu  verhindern, 
wird  zu  Anfang  nur  massig  gefeuert;  dabei  entweichen 
eine  Menge  Chlordämpfe,  das  Gement  setzt  sich  etwas 
und  fängt  nach  und  nach  an,  auf  der  Oberfläche  zu  j 
schmelzen.  Da  es  Aufgabe  der  ganzen  Arbeit  ist,  die 
dem  Kupfer  beigemengten  Metalle  in  der  kürzesten  Zeit 
zu  entfernen,  so  wird  schon  während  des  Einschmelzens 
ein  Ueberschuss  von  Luft  theils  durch  den  Kost,  theils 
durch  die  ain  Ofen  befindlichen  Oefthungen  eingeführt, 
um  dadurch  den  abzuscheidenden  Metallen  die  Gelegen- 
heit zu  geben,  sich  zu  oxydiron  und  dann  zu  verflüch- 
tigen oder  zu  verschlacken.  Die  Hitze  wird  nach  und 
nach  gesteigert,  so  dass  sie  1 bis  2 Stunden  vor  dem 
vollständigen  Einschmelzen  am  stärksten  ist,  wobei  das 
Metallbad  mit  einer  Kratze  mehrere  Mal  durchrübrt  wird, 
damit  die  auf  dem  Herde  etwa  aufsitzende  umgeschmol- 
zene Masse  mit  der  flüssigen  sich  vereinigt,  aber  auch 
damit  die  gebildete  Schlacke  andere  Berührungsflächen 
erhält,  und  die  in  ihr  befindlichen  Kupferkörner  frei- 
giebt-  Die  gewöhnliche  Einschmelzzeit  betragt  10  bis 
12  Stunden.  Ist  eingeschmolzen,  so  wird  die  Schlacke 
mit  einer  Kratze  durch  die  Arbeitsthür  abgezogen.  Sie 
hat  nach  der  Beschaffenheit  des  eingesetzten  Kohproductes 
und  der  Behandlung  beim  Einschmelzen  ein  verschiedenes 
Ansehen.  Bei  unreinerem  Rohproduct  erhält  man  ge- 
wöhnlich eine  bedeutende  Menge  matziger  Schlacke, 
deren  Farbe  Grau  in's  Gochenillenroth  übergeht.  Sie 
ist  magnetisch,  hat  einen  unebenen  Bruch,  ist  mit  klei- 
nen metallischen  Kupferkörnem  gemengt,  giebt  aufge- 
rieben ein  modernrothes  Pulver  und  besteht  grössten- 
thcils  aus  Eisenoxyden. 

Bei  reineren  Rohproducten  ist  die  Schlacke  ge- 
wöhnlich flüssiger,  hat  ein  von  Kupferoxydul  roth  ge- 
färbtes Ansehen,  ist  ebenfalls  magnetisch,  dicht,  mit 
flachmuschligem  Bruch  und  mit  einzelnen  metallischen 
Kupferkörnern  gemengt.  Lässt  man  diese  Schlacke  in 
einem  eisernen  Behälter  ruhig  erkalten,  so  bilden  sich 
im  Inneren  leere  Räume,  welche  mit  krystallinischen 
Bildungen  ausgeftillt  werden.  Sie  besteht  grösstentheils 
.aus  Eisenoxyden  und  etwas  Kupferoxydul. 

2.  Verblasen. 

Nach  «lern  ersten  Schlackcnabzichcn  hat  man  ent- 
weder ein  schon  ziemlich  reines  oder  auch  unreines 
Kupfer  weiter  zu  behandeln,  und  kommt  es  darauf  an, 
die  verunreinigenden  Metalle  so  schnell  wie  möglich  aus  1 
dem  Metallbade  zu  entfernen.  Dazu  wird  uatürlichc  oder 
durch  ein  Gebläse  beschaffte  Luft  auf  die  Oberfläche 
des  Bades  geliihrt,  die  dann  oxydirend  auf  die  abzu- 
scheidenden Metalle  wirkt.  Bei  unreinem  Kupfer  über- 
deckt sich  die  Oberfläche  sehr  bald  mit  einer  dünneu 


Schlackenhaut,  besonders  bei  einer  niedrigen  Temperatur, 
die  Verschlackung  geht  dann  nur  langsam,  und  es  ent- 
weichen wenig  Dämpfe.  Deshalb  ist  cs  vortheilhaft,  die 
Hitze  etwas  hoch  zu  halten,  man  erhält  dadurch  eine 
starke  Dampfentwickelung  und  später  eine  starke  Ver- 
schlackung der  abzuscheidenden  Metalle.  Nach  und  nach 
verringern  sich  diese  Dämpfe,  das  Metallbad  erhält  einen 
helleren  Schein  und  cs  entweichen  Dämpfe,  die  einen 
starken  stechenden  Geruch  nach  schwefliger  Säure  haben. 
Nach  kurzer  Zeit  geräth  das  Bad  in  eine  lebhafte  roti- 
rende  Bewegung,  die  sich  zuerst  da  zeigt,  wo  die  Luft, 
direct  das  Metall  berührt  uud  sich  dann  an  den  Wän- 
den entlang  nach  der  Mitte  hinzieht.  Mit  Eintritt  dieser 
Erscheinung  wird  das  Verblasen  als  beendigt  betrachtet. 
Die  bei  dieser  Periode,  welche  1 bis  6 Stunden  in  An- 
spruch nimmt,  sich  bildende  Schlacke  wird  fortwährend 
von  der  Oberfläche  des  Bades  abgezogen,  damit  die  ein- 
geführte  Luft  das  Metall  berühren  kann. 

3.  Arbeiten  oder  Braten. 

Nach  dem  Verblasen  sind  die  stärksten  Beimen- 
gungen von  dein  Kupfer  entfernt  uud  meist  nur  noch 
solche  vorhanden,  die  eine  grosse  Verwandtschaft  zu 
dem  Kupier  haben  und  sich  deshalb  schwerer  abscheiden 
lassen.  Namentlich  spielt  der  dabei  befindliche  Schwefel- 
gehalt eine  Hauptrolle,  denn  durch  ihu  kommt  nicht 
allein  das  Kupferbad  in  eine  kochende  Bewegung,  wo- 
bei ein  Geräusch  wie  beim  Braten  des  Fleisches  wahr- 
genominen wird,  sondern  es  wird  das  sogenannte  Kupfer- 
sprühen und  das  spätere  Steigen  des  Kupfers  hervor- 
gerufen. Die  Aufgabe  der  Arbeit  ist  daher,  den  Schwefel- 
gehalt sobald  als  möglich  aus  dem  Bade  zu  entfernen, 
und  wird  dies  durch  Zuführung  von  Oxydationsluft  und 
durch  Freihaiton  der  Oberfläche  von  Schlacke  bewirkt, 
wobei  eine  passende  Temperatur  des  Bades  sehr  vor- 
theilhaft ist.  Durch  die  grosse  Verwandtschaft  des 
Schwefels  zu  dom  Kupfer  ist  die  Zersetzung  oft  sehr 
schwer  und  beginnt  erst,  wenn  das  Bad  bis  zu  einem 
gewissen  Grade  gereinigt  ist,  und  sieh  schon  Kupfer- 
oxydul  bildet.  Durch  die  gegenseitige?  Zersetzung  der 
im  Bade  befindlichen  Schwefel  Verbindung,  welche  nament- 
lich Kupfcrsulfurct  und  Kupferoxydul  sein  wird,  ent- 
wickelt sich  eine  Menge  schweflig«!  Säure,  die  dann 
durch  die  Zersetzung  des  schon  in  rotirende  Bewegung 
gekommenen  Bades  dieses  noch  mehr  in  Aufwallung 
bringt  , wobei  eine  Menge  kleiner  Kupferkömehen  dampf- 
förmig in  die  Höhe  geworfen  werden,  die  oft  einem 
dicken  Nebel  gleichen  (Kupferregen).  Diese  Erscheinung 
tritt  mit  um  so  stärkerer  Heftigkeit  auf,  je  niedriger 
die  Temperatur  gehalten  wird,  und  mag  durch  die  Zu- 
führung von  Oxydationsluft  die  Zersetzung  des  Kupfer- 
sulfurets  dann  zu  energisch  sein.  Das  Kupfer  reinigt 
sielt  hierbei  schnell;  der  durch  das  starke  Sprühen  und 
durch  den  Zug  des  Ofens  leicht  entstehende  Metallver- 
lust wird  durch  Einführung  einer  höheren  Temperatur 
und  durch  Abseiiliessung  der  Oxydutiouslufl  vermindert 
Später,  wenn  das  Bad  schon  Kupferoxydul  nufgenommen 
hat,  lässt  die  starke  Zersetzung  nach,  das  Sprühen  ver- 
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ringert  sich  und  es  zeigen  sich  nur  Binsen.  Zur  För- 
derung des  Processes  ist  es  vortheilhaft,  eine  passende 
Temperatur  einzuführen,  die  anfangs  etwas  hoch,  später 
bis  zu  einer  mittleren  gehalten  wird.  Es  entweichen 
hierbei  starke  Dämpfe,  und  die  Schlackonbildung  wird 
nach  und  nach  stärker.  Da  das  Kochen  vortheilhaft 
für  die  Arbeit  ist,  weil  den  nbzuscheideudon  Metallen 
dadurch  immer  frische  Berührungsflächen  geboten  wer- 
den, so  sucht  man  es  durch  einen  plötzlichen  Teni- 
peraturweehsel  oder  durch  ein  Durchrflhren  des  Bades 
mit  einer  Kratze  besonders  hervorzurufen.  Nach  und 
nach  bildet  sich  in  dem  Bade  mehr  Kupferoxydul,  das 
Arbeiten  verschwindet  und  das  Kupfer  wird  ruhiger,  es 
ist  aber  dann  noch  nicht  alles  Sulfuret  zersetzt,  wie  man 
deutlich  durch  den  Geruch  wahrnehmen  kann.  Nimmt 
man  mit  einem  Löffel  eine  Probe  heraus,  so  erstarrt  das 
Kupfer  von  den  Seiten  nach  der  Mitte  zu  mit  einer 
glatten  Oberfläche,  die  in  der  Mitte  durchbrochen  wird, 
wo  dann  flüssiges  Kupfer  austritt  und  kraterformige  Er- 
höhungen oder  Drähte  bis  50““  (2  Zoll)  Länge  bildet, 
die  in  der  Mitte  eine  feine  Höhlung  haben.  Der  Bruch 
der  Probe  zeigt  kleine  und  grössere  Löcher  von  hell- 
gelber Farbe,  die  dichteren  Stellen  sind  hingegen  ziegel- 
rotli.  Zeigt  die  Probe  diese  Merkmale,  so  wird  das 
Kupfer  als  rohgar  betrachtet. 

Die  hierbei  fallende  Schlacke  ist  sehr  flüssig  und 
hat  im  erkalteten  Zustande  eine  dein  Kothkupfererz  nahe- 
stehende Farbe,  giebt  sogar  oft  einen  ziegelrothon  Strich. 
Sie  ist  scharfkantig,  dicht  mit  klein  niuschligein  Bruch. 
Da  sie  die  zu  ihrer  Bildung  nöthige  Kieselsäure  dem 
Herde  und  den  Seitenwäuden  des  Ofens  entuimmt,  so 
greift  sie  diese  stark  an.  Gewöhnlich  nimmt  diese  Pe- 
riode 4 bis  5 Stunden  in  Anspruch. 

4.  Dicht-  und  Zähemachen. 

Nach  der  Arbeitsperiode  hat  mau  ein  Kupfer  in 
Arbeit,  welches  stark  mit  Kupferoxydul  gemengt  ist  und 
noch  die  Eigenschaft  bat,  zu  steigen.  Die  Ursache 
dieses  Steigens  wird  verschieden  erklärt.  Durch  den 
dabei  wahrnehmbaren  Geruch  nach  schwefliger  Säure 
kann  mau  wol  aunehmen,  dass  das  Steigen  nur  die  Folge 
einer  noch  beim  Kupfer  vorhandenen  Schwefelverbindung 
ist,  welche  aber  der  Zerlegung  sehr  hartnäckig  wider- 
steht. Die  nächste  Aufgabe  der  Arbeit  ist  daher,  vor 
der  Keduction  des  Kupferoxydids  auch  diese  Schwefel- 
verbinduug  zu  zerlegen  und  abzuscheiden.  Vortheilhaft 
hat  es  sich  gezeigt,  das  Bad  zunächst  in  eine  mittlere 
Temperatur  zu  bringen  und  hierauf  mit  der  Iiednction 
des  Kupfcroxyduls  zu  beginnen.  Hierbei  wird  eine 
frische  birkene  Stange  (Polstange  genannt)  in  das  flüs- 
sige Kupfer  so  eingelegt,  dass  das  Stammende  fest  auf 
der  Herdsohle  aufliegt,  wodurch  ein  lebhaftes  Aufkochen 
erfolgt,  und  durch  die  dabei  entwickelnden  Kohlenwasser- 
stoffgase das  Kupferoxydul  reducirt  wird.  War  das 
Steigen  des  Kupfers  vor  der  Keduction  noch  stark,  so 
wird  während  des  Polens  etwas  Oxydationsluft  einge- 
führt,  um  der  Schwefel  Verbindung  die  Gelegenheit  zu 
geben,  sich  zu  zerlegen  und  zu  verflüchtigen.  Ist  in 


den  vorhergegangenen  Perioden  mit  der  gehörigen  Auf- 
merksamkeit gearbeitet,  so  ist  auch  gewöhnlich  vor  der 
Reduction  des  Kupferoxyduls  das  Steigen  beseitigt.  Um 
darin  sicher  zu  sein,  wird  eine  Barre  mit  Kupfer  ge- 
füllt. Ist  dessen  Oberfläche  nach  der  Erstarrung  glatt 
und  grobnarbig,  mit  mehr  oder  weniger  zusnmmou- 
gesunkener  Fläche  auf  der  Mitte,  so  ist  das  Steigen  be- 
seitigt. Zeigt  sich  hingegen  eine  Erhöhung,  so  wird 
wiederum  Oxydationsluft  oingeführt,  oder  es  wird  aus 
ökonomischen  Gründen  etwas  Blei  zugesetzt.  Die  Wir- 
kung des  Bleies  auf  die  Abscheidung  des  Schwefels  be- 
ruht wol  auf  der  grösseren  Verwandtschaft  desselben  zu 
dem  Schwefel,  und  wird  es  in  Bleioxyd  und  Blcisulfuret 
verwandelt,  welches  theils  wieder  verflüchtigt,  theils  ver- 
schlackt wird. 

Nach  Beseitigung  des  Steigens  wird  die  Oberfläche 
des  Metalllmdes  zur  Abhaltung  der  atmosphärischen  Luft 
mit  weichen  Holzkohlen  überdeckt.  Haben  diese  nach 
kurzer  Zeit  das  etwa  noch  vorhandene  Knpferoxydul 
nicht  reducirt,  so  erfolgt  dies  durch  eine  Polstange. 
Um  dem  Kupfer  die  richtige  Hammergare  zu  geben,  in 
welcher  es  den  höchsten  Grad  der  Festigkeit  und  Ge- 
schmeidigkeit hat,  wird  von  jetzt  ab  fortwährend  Probe 
genommen.  Es  geschieht  dies  mit  einem  kleinen  eisernen 
Löffel.  Zeigt  die  Probe  eine  glatte  ebene  Oberfläche, 
bricht  sie,  in  den  Schraubstock  gespannt,  schwer,  mit 
geschlossenem  Bruch,  ist  sie  im  Korn  fein  mit  einein 
ineinandergreifenden  hakigen  oder  zackigen  Gefüge,  ist 
die.  Farbe  lichtroth,  in  Purpur  oder  Rosenroth  über- 
gehend, und  hat  sie  bei  einfallendem  Lichte  einen  seiden- 
artigen Glanz  (Atlasglanz),  so  wird  das  Kupfer  für 
hainmergar  erachtet.  Weicht  die  Probe  von  diesen 
Merkmalen  ab,  so  ist  der  Zustand  der  Ilammergare  noch 
nicht  erreicht  oder  schon  überschritten.  Zeigt  die  Probe 
auf  dem  Bruche  ein  flachkörniges,  in’s  Strahlige  über- 
gehendes Gefüge,  ist  die  Farbe  Purpurroth  in  Ziegel- 
rot!» übergehend,  der  Glanz  matt  ohne  Scidenglanz  und 
bricht  die  Probe  leicht,  so  ist  das  Kupfer  noch  oxydul- 
haltig,  und  es  muss  noch  reducirt  werden.  Zeigt  die 
Probe  keine  reine  rothe  Farbe,  sondern  eine  rüthlich- 
gelbe  in’s  Graue  übergehende,  ist  die  Structur  inehr  grob- 
körnig, faserig  oder  gestrickt  und  hat  statt  des  seiden- 
artigen Glanzes  einen  starken  Metallglanz,  bricht  im 
Schraubstocke  leicht,  so  hat  das  Kupfer  die  Hammer- 
gare  überschritten,  man  sagt,  es  ist  kohlehaltig,  und  ist 
dieser  Zustand  eine  Folge  von  zu  langer  Polzeit.  Im 
letzteren  Falle  ist  das  Kupfer  bei  der  Bearbeitung  roth- 
brüchig,  steif  und  spröde  und  zerspringt  wol  gar  unter 
dem  Hammer  in  Stücke.  Um  es  wieder  in  den  garen 
Zustand  zu  bringen,  zieht  man  die  Kohle  ab  und  führt 
Oxydationsluft  zu. 

Hat  das  Kupfer  die  Ilammergare  überschritten,  so 
zeigt  sich  die  auffallende  Erscheinung,  dass  es  in  ge- 
gossenen Stücken  wieder  steigt,  während  vorher  Nichts 
von  Steigen  bemerkt  wurde  um!  auch  nachdem  es  wieder 
in  den  richtigen  Zustand  gebracht  worden  ist,  Nichts 
davon  wahrgenommen  wird.  Jedenfalls  ist  dies  ein  Act 
des  Krystallisircus  während  der  Erstarrung.  Auch  voll- 
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ständig  reines  hainmergares  Kupfer,  wieder  eingesohmol- 
zeu  und  weiter  behandelt,  gab  dieselbe  Erscheinung. 

Diese  drei  erwähnten  verschiedenen  Zustände  des 
Kupfers  gehen  schnell  in  einander  über,  und  erfordert 
deshalb  die  Arbeit  eine  genaue  Beobachtung,  wann  der 
richtige  Zustand  der  Gare  eingetreteu  ist.  Um  sicher 
zu  gehen,  da  die  kleine  Probe  nach  der  Temperatur  bei 
gleichem  Zustande  verschiedene  Merkmale  giebt,  wird 
versuchshalber  ein  gegossenes  Barrenstück  im  roth- 
glühenden  Zustande  mit  einem  Hammer  umgeschlagou 
Giebt  dieses  Stück  beim  vollständigen  Umschlagen  keinen 
Bruch,  so  hat  das  Kupfer  die  richtige  Gare,  und  kann 
man  zum  Auskellen  schreiten.  Vor  dieser  Arbeit  wird 
jedoch  die  Feuerung  so  regulirt,  dass  die  Ilitze  mög- 
lichst glcichmässig  bleibt  und  keine  überschüssige  Luft 
in  den  Herd  tritt,  um  dadurch  das  Kupfer  so  lange  wie 
möglich  in  gleichem  Zustande  zu  erhalten.  Die  Periode 
des  Dichte  und  Zähemachens  beansprucht  1 bis  2 Stunden. 

5.  Auskellen  des  Kupfers. 

Das  Auskellen  des  Kupfers  geschieht  durch  fünf 
Arbeiter,  und  muss  möglichst  rasch  ausgeführt  werden, 
weil  das  Kupfer  nicht  in  gleichem  Zustande  bleibt,  auch 
wird  dabei  öfter  Probe  genommen,  um  den  Zustand  des 
Kupfers  zu  kennen.  Das  Auskellen  erfolgt  mit  eisernen 
Löffeln,  welche  mit  einer  dünnen  Lehmlage  aus-  und 


I umstrichen  sind  und  vor  dem  Gebrauche  ausgeglüht  wer- 
den, um  das  Ansctzcn  von  Kupfer  zu  verhindern.  Das 
Kupfer  wird  in  eiserne  Formen  gegossen;  es  werden  je 
nach  Bestellung  der  Abnehmer  für  verschiedene  Zwecke 
Stücke  von  50  bis  900  Pfd.  oder  zu  Giessereikupfer  bis 
zu  1 Pfd.  Gewicht  hergestcllt.  Die  Walz-  und  Ilammer- 
stüeke  lässt  man  in  den  Formen  bis  zur  Kothgluth  er- 
kalten und  giesst  mehrere  Stücke  auf,  bis  die  Form 
gefüllt  ist.  Die  Zeit  des  Auskellens  beträgt  1 bis  J 
Stunden. 

Das  dargestellte  Kupfer  ist  bislang  von  den  Ab- 
nehmern als  ein  gutes  Product  bezeichnet,  und  ist  auch 
nach  mehreren  Untersuchungen  darin  nur  eine  Spur  von 
Eisen  gefunden  worden. 

Nach  dem  Auskellen  des  Kupfers  werden  zunächst 
die  fehlerhaft  gewordenen  Stellen  der  Seitenwände  und 
der  Fcuerbrflcke  mit  gepochtem  Quarz  ausgebessert,  und 
hierauf  der  Ofen  neu  chargirt.  Die  ganze  Raffinirarbeit 
wird  so  geführt,  dass  alle  24  Stunden  eine  Charge  ge- 
macht wird. 

In  folgender  Tabelle  werden  die  in  den  Jahren  1863 
bis  1869  verarbeiteten  und  producirten  Kupfcr<)uantitäten, 
sowie  der  Materialienaufgang  etc.  angegeben,  den»  dann 
eine  summarische  Darstellungskosten-Auf6tellung  auf  S. 
577  und  578  folgen  soll. 


Raffiniren  im  Flammofen. 


Eingesetzt 

Mater 

i a 1 ic  n 

-Aufgang 

Zeit- 

aufwand 

in 

Summa 

Production 

Ausbringen 

Jahr 

Chargen 

Cement- 

knpfer 

Schwarz- 

kupfer 

Stein- 

kohlen 

Holz- 

kohlen 

Birkftn- 

stangen 

Quarz 

Feuer- 

feste 

Steine 

Löffel 

Kupfer 

Gar- 

M'Macko 

Kupfer 

Gar- 

schlacke 

Pfd. 

Pfd. 

Hektoltr. 

(Scheffel) 

Hektoltr. 

(Scheffel) 

Stück 

Ctr. 

Stück 

Stück 

Stunden 

Pfd. 

Pfd. 

pCt 

pCt 

1863 

169 

963,363 

« 

254,273 

4732 

(8604) 

299 

(543) 

175 

256 

1670 

14 

4056 

823,328 

271,496 

66.60 

22.40 

1S64 

151 

818, 966 

361,601 

3733 

(7150) 

205 

(373) 

155 

220 

3385 

8 

3624 

856,733 

228,302 

68.34 

19,1» 

1865 

103 

575,992 

339,005 

3078 

(5596) 

127 

(231) 

113 

115 

3520 

8 

2472 

604,202 

194,534 

66,»» 

21,4  7 

1866 

143 

647,150 

440,361 

4370 

(7945) 

172 

(313) 

244 

148 

2200 

9 

8432 

766,101 

252,968 

70,  t . 

23,16 

1867 

125 

736,637 

404,769 

4227 

(7685) 

157 

(236) 

261 

120 

1450 

.0 

3000 

791,012 

207,877 

69,4» 

13,07 

1868 

126 

691,595 

122,429 

4057 

(7376) 

160 

(290) 

251 

205 

2900 

14 

3024 

749,323 

279,515 

C7,o» 

25,oo 

1869 

139 

771,795 

368.159 

4408 

(8015) 

211 

(384) 

346 

160 

1970 

18 

3336 

$1 3.281 

228,787 

71,14 

20,07 

Summa 

956 

5,205,498 

2.590.597 

28,782 

(52,371) 

1342 

(2420) 

1545 

1224 

17,095 

S1 

22,944 

•5.403,930 

1,668,479 

69,31 

21.34 

pro  Charge  . . . 

5,445 

2,709 

30.i 

(54.9) 

1,1» 

(2.D 

1.« 

1,1 

18 

— . 

24.o 

5052 

1789 

— 

pro  100  PW.  Kupfor  96.3 

47,» 

0.J* 

(0,3  7) 

O.ois 

(O.ot) 

- 

— 

— 

— 

0,43 

— 

30.7 

— 

Cementation  der  Ilaldenwasser. 

Ein  wesentlicher  Gewinn  des  Salzsäurebetriebes  wird 
durch  die  Cementation  der  Ilaldenwasser  erzielt.  Sänunt- 
liche  Haldenerze  enthalten  nämlich  noch  einen  Theil 
Kupfer,  theils  löslich,  in  der  noch  auhaftbaren  und  nicht 


abgewässerten  Lauge,  welcher  0,os  bis  0,os  pCt  Kupfer 
beträgt,  theils  unlöslich,  wovon  ein  Theil  durch  die  an- 
gezogene saure  Lauge  und  durch  die  Einwirkung  der 
Atmosphäre  nach  und  nach  löslich  wird,  und  durch 
Regen  oder  Wasserbesprengung  abgewaschen  wird.  Um 
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Summarische  Kosten  - Aufstellung 
bei  der  Darstellung  von  54,039  Ctr.  Kupfer  im  Flammofen. 


Special 

General 

Benennung  der  Ausgaben 

Betrag 

100  Pfd.  Kupfer 

Tlilr. 

Sgr. 

Pf. 

Thlr. 

Sgr. 

Pf. 

Thlr. 

Sgr. 

Pf. 

1. 

Arbeitslöhne. 

a) 

Reparatur  und  Abwärmen  des  Ofens 

851 

G 

— 

b) 

Raftinirlöhno 

2081 

28 

— 

<0 

Putzen  und  Transport  des  Kupfers  

1169 

22 

11 

d) 

Gratifikation  den  Auskellem 

861 

- 

9 

e) 

Erneuerung  des  Ofens  1865  

52 

26 

3 

Summa  1 . . . 

_ 

— 



5016 

21 

11 

— 

2 

9.« 

2. 

Materialien  etc. 

•"B 

•) 

Für  52371  Schöffel  Steinkohlen  . . . , 

14.489 

9 

4 

b) 

• 2420  • Holzkohlen 

605 

___ 

— 

c) 

- 1545  Stück  Birkonstangen  

360 

15 

— 

• 

d) 

• 1224  Ctr.  Quarz - 

285 

1$ 

— 

e) 

17095  Stück  feuorfeste  Steine  

854 

22 

6 

0 

• 250  Ctr.  Thon  

60 

17 

6 

- 103  Stück  eisornc  Löffel 

271 

10 

— 

h) 

910  Quart  Oel 

273 

— 

— 

i) 

- Handschuh,  Aormol  etc 

16 

12 

— 

k) 

• 30  Fuder  Lehm 

25 

— 

— 

0 

- Eisen  zu  Gozähe,  Scbmicdolöhne 

S10 

— 

— 

m) 

• 56  Ctr.  Gussplatten 

140 

— 

— 

n) 

• 46  Klafter  Abfallholz 

138 

— 

— 

* 

Summa  2 . . . 

- 

- 

— 

18.329 

U 

4 

10 

2.1 

Haupt -Summa  . . . 

— 

— 

— 

23.346 

fr 

3 



12 

11, » 

Hierzu  treten  noch: 

für  Abnutzung  der  Formen,  rund  pro  Centner  Kupfor  . . . 

• 

— 

— 

— 

— 

— 

1 

— 

Bei  dieser  Aufstellung  mug  noch  erwfihut  werden,  dass  man  zur  Feuerung  des  Ofons  cino  westfälische  Steinkohle  anwendet,  welche 
durchschnittlich  19,97  pCt.  Aschenruckstande  giebt. 


diese  Wasser  auzusanimeln,  sind  die  Erzhalden  mit  einem 
dichten  Erd-  und  Rascuduium  umgeben,  aus  welchem 
die  Wasser  durch  Gerinne  zu  einem  auf  der  mittleren 
Hotte  befindlichen  Schöpfrade  geführt  und  von  diesem 
zur  Ccmcntatiou  in  die  vorhandenen  Rührer  gehoben 
werden.  Gewöhnlich  sind  diese  Wasser  schwach,  1“B. 
schwer  und  enthalten  nach  einer  Untersuchung  im  Cubik- 
meter  (Cubikfuss): 

2,16  kg.  (0,u-i  Pfd.)  Kupfercblorttr, 

2,15  - (0,!»3  - ) Eiseuchlorür, 

l,ss  - (0,1  iS  - ) schwefelsaure  Kalkerde, 

l,si  - (0,112  - ) Chlor, 

8,35  kg.  (0,416  Pfd.). 

Das  Entkupfem  dieser  Wasser  erfolgt  durch  Blech- 
cisen,  und  braucht  ein  Rührer  mit  etwa  9300  bis  1760  1. 
(300  bis  560  Cubikfuss)  Wasser  6 bis  12  Stunden.  Die 
entkupferten  Wasser  bleiben  hiprauf  1 Stunde  ruhig  im 
Rührer  stehen,  damit  sich  die  feinen  Cementtlieilohcn 
absetzen,  worauf  sie  abgelasseu  werden.  Sie  enthalten 
nach  einer  Untersuchung  im  Cubikmeter  (Cubikfuss): 
XVI. 


4,75  kg.  (0,293  Pfd.)  Eiseuchlorür, 

1,90  - (0,117  - ) Schwefelsäure  Kalkerde, 

2,03  - (0,125  - ) Cldor, 

8,68  kg.  (0,538  Pfd.). 

Da  sie  in  diesem  Zustande  bei  der  Abführung  in’s 
Freie  der  Vegetation  etc.  schädlich  sind,  so  ist  man  ge- 
nöthigt  worden,  das  Eisen  etc.  durch  kohlensauren  Kalk 
daraus  zu  füllen.  Letzteres  erfolgt  in  einem  Kasten  mit 
einer  Rührvorrichtung.  Der  Kalk  wird  zuvor  gelöscht 
und  davon  soviel  der  Flüssigkeit  zugesetzt,  bis  ein 
Tropfen  gelöstes  Blutlaugensalz,  zu  einer  Probe  gesetzt, 
keine  braune  Färbnng  mehr  giebt.  Da  die  Wasser  nicht 
immer  gleiche  Mengen  von  Eisenchlorür  enthalten,  so 
ist  der  Zusatz  an  Kalk  nicht  immer  gleich,  doch  genügten 
gewöhnlich  8 kg.  zu  1 Cubikmtr.  (}  Pfd.  za  1 Cubikfuss) 
Wasser.  Ist  zu  wenig  Kalk  zugesetzt,  so  klären  sich 
die  Wasser  langsam,  die  Oberfläche  überzieht  sich  sehr 
bald  mit  einer  röthlichen  Haut,  und  es  scheidet  sich  noch 
Eisenoxyd  aus. 

Diu  gefüllten  Wasser  lässt  mau  iu  grosse  Bassins 
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ruhig  absetzen  und  führt  die  klaren  Wasser  in's  Freie. 
Wenn  die  Bassins  sieh  nach  und  nach  mit  dem  Nieder- 
schlage gefällt  haben,  so  wird  ihr  Inhalt  durch  einen 
Bagger  in  einen  grösseren  Sumpf  gehoben,  in  welchem 
sic  durch  Ruhigstehen  und  durch  die  Einwirkung  der 
Luft  mich  einen  Theil  ihrer  Wasser  verlieren  und  da- 
durch transportabler  werden.  Der  Niederschlag  ist  sehr 
voluminös,  rothbraun,  und  enthält  in  trockenem  Zustande 
in  100  Gcwichtsthcilcn: 

45,w>  Eisenoxyd, 

42,so  Kulkerde, 

0,v9  Kupfer, 

11,50  Kiesel-  und  Thonerde, 

Spuren  von  Chlor  und  Schwefelsäure, 

99,79  pCt. 

Wegen  des  hohen  Eisengehaltes  dieser  Schlämme 
hat  man  sie  zu  verwerthen  versucht,  ist  jedoch  bisher 
noch  zu  keinem  gtinstigen  Resultate  gelangt.  In  Folge 
des  feinen  und  leichten  Zustandes  verstopfen  sie  sehr 
leicht  den  Ofen,  auch  dann  noch,  wenn  sie  durch  Druck 
mit  oder  ohne  ein  Bindemittel  in  einen  compacteren  Zu- 
stand gebracht  wurden.  Zur  Darstellung  von  Eiscn- 
schwamin  benutzt,  welcher  zur  Füllung  des  Kupfers  aus 
den  Laugen  dienen  sollte,  erhielt  man,  in  Folge  des 
hohen  Kalkgehaltes,  viel  Schlacke  bei  der  Reduction, 


die  bei  der  Fällung  das  Comentkupfer  sehr  verunreinigte, 
und  deshalb  später  grössere  Zugutemachungskosten  be- 
anspruchte. Als  Polirpulver  oder  zu  Farbemischungen 
verwendet  erhielt  man  befriedigende  Resultate,  da  jedoch 
der  Consum  gegen  die  producirte  Menge  zu  gering  ist, 
so  hat  inan  vorab  davon  Abstand  genommen. 

Das  gefällte  Cementkupfer  bleibt  iu  dem  Rührer 
und  wird  erst  herausgeschafft,  wenn  sich  grössere  Mengen 
angesammelt  haben.  Es  ist  sehr  fein,  hält  durchschnitt- 
lich 34,6  pCt.  Kupfer  und  wird  deshalb  nicht  gewaschen, 
sondern  im  Krummofen  auf  Schwarzkupfer  verschmolzen, 
welches  dann  im  Flammofen  auf  Garkupfer  verarbeitet 
wird. 

Die  Wassermenge,  welche  jährlich  cementirt  wird, 
richtet  sich  nach  der  Regenmenge,  und  da  der  durch- 
schnittliche Kupfergehalt  im  Cubikmoter  1,04  kg.  (im  Cu- 
bikfusB  0,064  Pfd.)  ist,  so  wären  im  Jahre  47,577  Cubik- 
metcr  (1,522,472  Cubikfuss)  Wasser  cementirt  worden. 

Das  producirte  Kupfer  aus  den  Jahren  1863  bis 
1869  betrug  in  Summa  584,727  Pfd.  (oder  im  Jahre 
83,532  Pfd.)  und  war  dargcstellt  worden  aus  2,022,143 
Pfd.  Ccmenteu,  wobei  zur  Fällung  1,201,507  Pfd.  Blech- 
eisen verwendet  wurden.  Zu  100  Pfd.Kupfer  waren  mit- 
hin 345,8  Pfd.  Gement  und  205,5  Pfd.  Blecheisen  nöthig. 

Die  Darstellungskosten  in  dem  Jahre  1869,  wo 
93,620  Pfd.  Kupfer  dargestellt  wurden,  betrugen : 


S p oci  a 1 

_ 

Ge 

n e r a 1 

* 

Benennung  der  Ausgaben 

Betrag 

100  Pfd.  Kupfer 

Thtr. 

Sgr. 

Pf. 

Thlr. 

S«r. 

Pf. 

Thlr. 

Sgr. 

Pf. 

1. 

Arbeitslöhne 

543 

10 

10 

2. 

Materialien : 

*) 

Für  14S.OOO  Pfd.  Blcchciten 

2220 

- 

— 

b) 

4953  Scheffel  Kalk 

115G 

26 

— 

Summa  1 und  2 . . . 

- 

- 

3920 

6 

10 

4 

5 

7 

3. 

1634 

20 

— 

1 

24 

- 

4. 

Schreiner-  und  Schmiedearbeiten 

— 

— 

511 

23 

8 

— 

16 

5 

5. 

Laboratorium  , 

— 

— 

— 

29 

10 

— 

— 

— 

11 

6. 

GcbSltcr,  Reisekosten,  Steuern 

- 

, — 

— 

517 

0 

10 

— 

16 

7 

Reparaturen  und  Keubauten  . ...  

— 

— 

191 

21 

9 

— 

6 

2 

Summa  . . . 

— 

— 

— 

6351 

25 

1 

7 

9 

3 

exel.  Amortisation,  General-  und  Handelskosten. 

In  Folge  der  günstigen  Resultate  dieser  Wasser- 
eeincntiruug,  durch  welche  noch  0,ui  pCt.  Kupfer  aus 
dein  verarbeiteten  Erz  gewonnen  sind,  will  man  durch 
Pumpen  oder  einer  Baggervorriehtuug  die  Wasser  heben 
und  über  das  Erz  führen,  um  dadurch  eine  Anreicherung 
der  Wasser  zu  bewirken.  Wahrscheinlich  ist  die  Ar- 
beit lohnend,  jedoch  wird  sich  mit  der  Zeit,  und  beson- 
ders wenn  weniger  Erz  verhüttet  werden  sollte,  das 
Ausbringen  verringern. 

Hiernach  mag  zunächst  eine  tabellarische  Aufstel- 
lung des  Ablaugeus  der  Erze  mit  Salzsäure  auf  Seite 
581  bis  582  und  hierauf  die  Kosten  des  Ablaugebe- 
triebes auf  Seite  583  bis  584  folgen. 


Nach  der  Aufstellung  auf  Seite  581  bis  582  sind 
von  den  in  Arbeit  genommenen  Erzen,  welche  einen 
durchschnittlichen  Kupfergehalt  von  l,soi  pCt.  hatten, 
0,79i  pCt.  ausgebracht,  und  0,5io  pCt  sind  in  dem  Erz 
geblieben.  Dnvon  sind  noch  durch  die  Ccmentation  der 
Haldeuwasser  0,111  pCt.  Kupfer  gewonnen,  das  wirkliche 
Ausbringen  ist  demnach  0,9«  pCt.  Kupfer,  und  0,.i99pCt. 
sind  in  den  Rückständen  geblieben,  was  ziemlich  hoch 
ist  und  thcils  durch  die.  grohe  Aufbereitung  der  Erze 
zurQckgehulten  wird,  da  die  Säure  nicht  in  das  Innere 
der  Erze  dringt  und  Kupfer  löst 
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Aug.  Gerhardt : Ueber  den  gegenwärtigen  Hflttenbetrieb  im  Bereiche  der  Stadtberger  Gewerkschaft  etc. 
Tabellarische  Zusammenstellung  des  Ablaugens  der  Erze  mit  Salzsäure. 
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Hütte 

Betriebs- 

jahr 

Ver- 

arbeitete 

Erze 

Ctr. 

Kuufer- 
gehnlt 
der  Erze 
durch  di« 
Probe 

pCt. 

Kupfor- 

Ausbringen 

Pfd. 

Kupfer. 

Ausbringen 

nach 

pCt 

Verbrauch  an 

1 

Salzsäure  Blochci*t*n 
Pfd.  Pfd. 

100 

Erz 

c. 

?fd.  gebrauchten 

1 

Salzsäure  Blecheisen 
Pfd.  Pfd. 

1 

18(53 

190.235 

1,4(1 

130,696 

0,J  so 

778.650 

164.992 

136.  i 

560,o 

120,o 

l 

1864 

173,619 

1,13 

139.926 

0,606 

726.550 

139,286 

124,o 

520,o 

99,o 

1 

1S65 

158.124 

1,3t 

127,340 

0,60» 

708,900 

138,823 

124,3 

556,1 

109,o 

Mittlere  Hütte  . ./ 

1866 

182.301 

1,36 

153,663 

0.940 

943.200 

119,500 

118,6 

613.6 

77.; 

j 

1867 

173.176 

1,4  3 

132,294 

0,7*4 

922,650 

141,000 

130,9 

697,4 

106.» 

1 

1868 

170,754 

1,4  t 

131,935 

0,7  7 3 

881.196 

138.000 

129,s 

667,6 

104,3 

1869 

I68.S75 

1,46 

149.245 

0,m 

872,789 

137,000 

113.1 

584.» 

9t.i 

Summa 

1,217,024 

1,14 

965.149 

0,733 

5,833.985 

978,001 

!2G,t 

604.4 

101.4 

i 

1863 

711.094 

1,33 

548,971 

0,7  TO 

2,633.123 

697,613 

130,o 

480,o 

127.o 

1364 

661.182 

1,31 

499,073 

0,7  »4 

2,836,749 

521,000 

132,4 

568,» 

104.U 

) 

1865 

525,882 

1,03 

828,177 

0,633 

2,296,602 

409.490 

160,3 

700,o 

124.» 

Obere  Hütte  . ./ 

1866 

590.78$ 

1,14 

423.515 

0,730 

2,759,631 

521,417 

139,4 

651,4 

I23.i 

i 

1867 

510,792 

1,4« 

433,403 

0,656 

2,412,572 

539,630 

106.» 

550,» 

123,0 

1868 

498,093 

1,40 

462.608 

0,93» 

2.603.134 

506,580 

106.6 

562,7 

109,» 

1869 

546,462 

i,i» 

492,859 

0,901 

2,580,849 

451,409 

110,» 

523,9 

91.7 

Summa 

4,039,193 

i,a» 

3.193,046 

0,790 

18,122,160 

8,647,139 

126,5 

567,5 

114.» 

Nach  umstehender  Aufstellung  betragen  die  Darstel- 
lungskosten des  Ablaugens  der  Erze  mit  Salzsäure,  beide 
Hütten  zusammeugezogen,  filr  100  Pfd.  Kupfer  — 17  Thlr. 
5 Sgr.  6 Pf.  oder  die  Erzgewinnung,  Walzen  der  Erze 
und  der  Maschinenbetrieb  = 8 Thlr.  13  Sgr.  4 Pf.  und 
die  weiteren  Ilttttenkosten  = 8Thlr.  22  Sgr.  2Pf.  Werden 
hierzu  noch  das  aus  den  Ilaldenwassern  erhaltene  Kupfer 
und  dessen  Darstellungskosten  gerechnet,  so  sind  die 
Darstcllungskosten  ohne  Amortisation,  General-  und  Han- 
delsunkosten für  100  Pfd.  Kupfer  = 15  Thlr.  27  Sgr. 
11,«  Pf.  Das  Resultat  dieser  Verhüttungsmethode  ist  da- 
her, trotz  der  niedrigen  Kupforproisc,  nicht  ungünstig, 
doch  ist  zu  bemerken,  dass  das  .Jahr  18(51)  hinsichtlich 
des  Gehaltes  der  Erze,  des  Ausbringens  und  des  Ilaupt- 
Materialienanfganges,  ein  günstiges  gewesen  ist.  Spä- 
terer Zeit  wird  es  sich  darum  handeln,  die  Erze  für  beide 
llütten,  welche  nach  ihrer  jetzigen  Anlage  etwa  900,000 
Ctr.  verarbeiten  können,  in  genügender  Menge  auf  die 
Dauer  zu  beschaffen,  was  leider  in  dem  Jahre  1870 
schon  nicht  der  Fall  gewesen  ist,  wo  man  gegen  das 
Vorjahr  1700  Ctr.  Kupfer  weniger  producirt  hat.  Auch 
wird  die  Erzgewinnung  theuerer,  ■weil  man  bisher  immer 
noch  alte  Huldencrze  gefunden  und  mit  Vortheil  ver- 
hüttet hat;  diese  werden  aber  in  nächster  Zeit  auch  auf- 
gearbeitet sein.  Gegen  1 Stift  betragen  jetzt  schon  die 
Erzgewinnungslöhne  im  ersten  Quartal  1871  lür  100  Ctr. 
Erz  1 Thlr.  2 Sgr.  mehr.  Ueberhaupt  sind  in  den  letz- 
teren Jahren  keine  neuen  günstigen  Erzpunkte  aufge- 
funden  worden,  was  bedenklich  ist,  da  die  Grube  Friede- 
rike am  Billstein  bald  abgebaut  haben  wird  und  die 
Haupterzmittel  der  Grube  Oskar  am  Jüttenberge  zum 


Theil  abhaut,  und  der  angelegte  Wilhelnistolln  daselbst 
nur  vom  Anfänge  gute  Erze  anfuhr,  diese  aber  später 
wieder  verlor.  Der  Haupterzgewinnungspunkt  für  jetzt 
ist  die  Grube  Minua  am  Kohlhagcn,  und  auch  hier  hat 
der  auf  der  entgegengesetzten  Bergscite  in  der  Erz- 
streichung angelegte  Kuhwegerstolln , welcher  1G7K‘ 
(80  Lachter)  lang  geführt  ist,  bisher  nicht  genügende 
Aufschlüsse  gegeben.  Es  soll  jedoch  hiermit  nicht  ge- 
sagt werden,  dass  die  Zukunft  keine  neuen  Erzauffin- 
duugspunktc  bringen  könnte. 

Schliesslich  mag  noch  erwähnt  worden,  dass  man 
zur  Untersuchung  der  Erze  auf  ihren  Kupfergehalt  die 
Pelouze’sche  Titrirmethode  anwendet.  Das  zerstossene 
Erz  wird  in  Salzsäure  gelöst,  dann  die  Lösung  mit 
etwas  Wasser  versetzt  uud  Ammoniak  im  Ueberschuss 
hinzugefugt,  wodurch  die  Lösung  je  nach  dem  Kupfer- 
gehalte mehr  oder  weniger  intensiv  blau  gefärbt  ist. 
Damit  das  vom  Anfänge  durch  den  Zusatz  von  Am- 
moniak gefällte  Kupferoxyd  vollständig  wieder  in  Lösung 
kommt,  wird  die  Flüssigkeit  bis  etwa  HO  Grad  erwärmt. 
Zu  der  Lösung  wird  dann  bei  der  gewöhnlichen  Tem- 
peratur eine  titrirte  Schwefelnatriumlösung  aus  einer 
graduirten  Bürette  hinzugefügt,  bis  alles  Kupfer  gelallt 
ist,  was  man  ziemlich  genau  durch  das  Entfärben  der 
Lösung  erkennen  kann.  Das  Kupfer  wird  dadurch  als 
Oxydsulfuret  gelallt.  Aus  dem  Volumen  der  zutitrirten 
Schwefelnatriumlösung,  welches  zur  Fällung  des  Kupfers 
uöthig  war,  wird  daun  der  Kupfergehalt  in  'der  Probe 
berechnet 

Da  bei  den  zu  untersuchenden  Erzen  keine  Metalle 
vorhauden  sind,  auf  welche  das  Schwofelnatrium  wirkt, 

37* 
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Abhandlungen. 

Darstellungskosten  des  Ablaugens  der  Erze  mit  Salzsfture,  im  Jahre  1869, 
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1. 

Mittlere 

Ilütto. 

2. 

Obere  Hütte. 

Benennung  der  Ausgaben 

Abgokuigt  wurden  168,875  Ctr.  Erz 
und  davon  149,245  Pfd.  Kupfer  dsrgestellt 

Abgelaugt  wurden  546.462  Ctr.  Erz 
und  davon  192,359  Pfd.  Kupfer  dargestellt 

S p o c i a 1 - 

Gen 

erol- 

100  Pfd. 

S p e c i a 

i- 

Genera 

1- 

100  Pfd 

Bot 

rag 

Kupfer 

Bet 

rag 

Kupfer 

1 

Thlr. 

Sg- 

Pf. 

Thlr. 

Sg.  Pf. 

Thlr. 

Sg.  Pf. 

Thlr. 

Sg. 

pf. 

Thlr. 

Sg- 

Pf. 

Thlr. 

Sg.  Pf. 

Erzgewinnung. 

1. 

Grubcn-Arbcitslöhno  

3 

3 

24,090 

28 

3 

a) 

Materialien 

4 

2 

3,344 

6 

— 

b> 

Schmiedekosten  etc. 

711 

3 

o 

472 

3 

c) 

Extraordinaria,  Steuern  etc 

39S  3 

- 

1.257 

— 

— 

— 

Summa  I . . . 

— 

— 

— 

13,217 

13 

7 

8 

25 

8 

— 

29,164 

7 

3 

5 

27 

s 

3. 

Walzen  der  Erze. 

' 

a) 

Aufsichtxfühning 

— 

— 

— 

59 

— 

— 

b) 

Walzorlöhne 

906 

3 

2 

3.086 

5 

7 

o) 

Diverse  Arbeiten  und  Materialien  .... 

6 

15 

— 

93 

13 

6 

d) 

Schmiedekosten 

203 

18 

3 

484 

1 

5 

«) 

Fuhrlühno 

389 

28 

6 

_ 

- 

Summa  2 . . . 

— 

1,506 

4 

11 

l 

— 

3 

— 

3.722 

20 

6 

— 

22 

7 

3. 

Maschinenbetrieb. 

h) 

Maxrhinenwürtcr-Löhno 

649 

12 

8 

484 

1 

ä 

b) 

Materialien,  als  Steinkohlen.  Ocl  etc.  . . . 

2,568 

25 

8 

2878 

o 

6 

Summa  3 . . . 

— 

_ 

3,218 

8 

4 

3 

4 

8 

— 

_ 

3.362 

3 

11 

20 

5 

4. 

Ablaugckosten. 

A.  Arbeitslöhne. 

a) 

Wartung  der  1-augeroi 

781 

8 

6 

1,091 

7 

6 

b) 

Füllen  und  Leeren  der  Erzkästen  .... 

1.200 

7 

— 

3.465 

28 

6 

e) 

Aufbereitung  des  (.'erneutes 

190 

12 

— 

471 

4 

— 

d) 

Diverse  Arbeiten 

178 

22 

8 

2,079 

10 

1 

Summa  A . . . 

— 

— 

— 

2,350 

20 

2 

1 

17 

3 

— 

— 

— 

7.107 

20 

1 

1 

13 

4 

B.  Materialien. 

«) 

Für  Salzsäure 

10 

10 

19.954 

21 

— 

b) 

• Blocheisen 

1.712 

15 

~ 

5.6-12 

18 

— 

c) 

• diverftft  Materialien . 

134 

3 

10 

256 

2 

k 

Summa  B . . . 

_ 

_ 

— 

7,757 

29 

9 

5 

7 

2 

" 

__ 

— 

- 

25.853 

11 

.0 

5 

8 

8 

5. 

Schmolz-  und  Garmachekostcn  . . 

— 

1,193 

28 

9 

— 

24 

— 

— 

— 

- 

3.938  26 

o 

24 

— 

6. 

Schroinor-,  Schmiede-  und  Sattler- 

Arboiten 

— 

— 

— 

821 

25 

4 

— 

15 

6 

— 

— 

— 

2,708 

29 

2 

— 

15 

6 

Laboratorium 

— 

~ 

— 

4G 

24 

— 

— 

11 

- 

— 

— 

154 

8 

— 

— 

— 

11 

8. 

Gehälter.  Reisekosten,  Steuern  etc. 

829 

8 

— 

— 

16 

8 

— 

~ 

2.735 

25 

1 

— 

16 

8 

9. 

Reparatur  und  Ncuhanteo  . . 

— 

— 

— 

310 

13 

— 

6 

3 

— 

_ 

285 

24 

3 

— 

1 

9 

Summa  summnrum  . . . 

— 

— 

— 

31,250 

26 

i 

20 

28 

4 

— 

— 

— 

79.034 

6 

3 

16 

1 

6 

exel.  Amortisation,  General-  und  Handels- 
Unkosten. 

- «1  £igiüigü^y  SPSS  ! 
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Regulativ  zur  Allsführung  des  Gesetzes  vom  3.  Mai  1872,  den  Betrieb  der  Dampfkessel  betreffend. 


ehe  alles  Kupier  gefüllt  ist,  so  ist  die  Bestimmung«-  | 
methode  ziemlich  genau,  nur  muss  alles  Eisen  als  Oxyd 
in  Lösung  sein.  Auch  ist  es  sicherer,  die  zutitrirte 
SchwefelnatriumlöBung  schwach  zu  halten,  weil  dadurch 
ein  etwa  entstandener  Fehler  dann  geringer  auf  die 
Kupferbcstimmung  ist.  Da  die  Laugproben  stets  einen 
hohen  Eisengehalt  haben  und  dieser  Schwierigkeit  ver- 


586 

ursacht,  die  Endrcuction  in  der  Flüssigkeit  genau  zu 
erkennen  und  ein  Erwärmen  desselben  unstatthaft  ist, 
so  wird  aus  der  Flüssigkeit  das  Kupfer  durch  Eisen 
gefällt,  das  erhaltene  Cementkupfer  dann  in  Salpeter- 
säure gelöst,  die  Flüssigkeit  mit  Ammoniak  übersättigt 
und  aus  dieser  Lösung  das  Kupfer  mit  Schwefelnatrium- 
lösung bestimmt. 


Vermischtes. 


Regulativ  zur  Ausführung  des  Gesetzes  vom 
3.  Mai  1872,  den  Betrieb  der  Dampfkessel 
betreffend. 

Auf  Grand  der  Vorschrift  im  § 3 des  Gesetzes  vom 

3.  Mai  1872,  den  Betrieb  der  Dampfkessel  betreffend*),  wird 
Nachfolgendes  verordnet : 

1.  Bin  jeder  iin  Betriebe  befindliche  Dampfkessel  soll 
von  Zeit  za  Zeit  einer  technischen  Untersuchung  unterliegen. 

Es  bleibt  Vorbehalten,  Ausnahmen  hiervon  nachznlassen, 
insoweit  dies  im  Interesse  der  ölfcnllichcn  Sicherheit  unbe- 
denklich erscheint. 

2.  Die  technische  Untersuchung  hat  zum  Zweck,  den 
Zustand  der  Kesselanlage  überhaupt,  deren  Uebereinstimnumg 
mit  dem  Inhalt  der  Genelimigungsurkunde  und  die  bestim- 
inungsmässige  Benutzung  der  bei  Genehmigung  der  Anlage 
oder  allgemein  vorgesehriebeuen  Sicherheitsvorrichtungen  fest- 
zustellen. 

3.  Die  Untersuchung  erfolgt  hinsichtlich  der  Dampfkessel 
auf  Bergwerken,  Aufhereitungsanstahen  und  Salinen,  auf  weiche 
die  Vorschriften  des  allgemeinen  Berggesetzes  vom  24.  Juni 
1865  Anwendung  linden,  durch  die  Bergrcvierbeaniten , im 
Ucbrigen  durch  die  von  der  zuständigen  Staatsbehörde  dazu 
berufenen  Sachverständigen.  Namen  und  Wohnort  derselben 
wird,  unter  Bezeichnung  des  Bezirkes,  auf  welchen  ihr  Auf- 
trag sich  erstreckt,  durch  das  Amtsblatt  bekannt  gemacht. 

Bewegliche  Dampfkessel  gehören  zu  demjenigen  Bezirke, 
in  welchem  ihr  Besitzer  oder  dessen  Vertreter  wohnt,  Dumpf- 
schiifskosscl  zu  demjenigen,  in  welchem  die  Schiffe  über- 
wintern, oder  falls  dies  ausserhalb  Landes  geschieht,  zu  dem- 
jenigen, in  welchem  ihr  Hnuptnnlcgcplatz  sieh  befindet. 

4.  Dampfkessel,  deren  BesitzerVereiuen  angeboren,  welche 
eine  regelmässige  und  sorgfältige  Ueberwachung  der  Kessel 
vornehmen  lassen,  können  mit  Genehmigung  des  Ministeriums 
für  Hunde),  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten  von  der  amt- 
lichen Revision  befreit  werden. 

Es  bedarf  einer  öffentlichen  Bekanntmachung  durch  das 
Amtsblatt,  wenn  einem  Vereine  eine  solche  Vergünstigung  ge- 
währt oder  dieselbe  wieder  entzogen  worden  ist. 

Ausnahmsweise  kann  auch  einzelnen  Dampfkessclbesitzern, 
welche  fiir  eine  regelmässige  Ueberwachung  ihrer  Dampfkessel 
entsprechende  Einrichtungen  getroffen  haben,  die  gleiche  Ver- 
günstigung zu  Thcil  werden. 

5.  Die  vorgedachten  Vereine  haben  den  königl.  Regierungen 
(resp.  Landdrosteien,  Oberbergfimtcrn,  in  Berlin  dem  königl. 
Polizei -Präsidium)  ein  Verzeichniss  der  dem  Verein  ange- 
hörenden  Kesselbesitzer  unter  Angabe  der  Anzahl  der  von 
denselben  in  dem  Bezirke  betriebenen  Kessel,  sowie  efne 
Uebcrsicht  aller  in  dem  Laufe  des  Jahres  ausgefiibrten  Unter- 
suchungen, welche  zugleich  deren  Art  und  Ergcbniss  ersehen 
lässt,  am  Jahresschluss  einzureichen.  Sie  haben  ferner  von 
jeder  Aufnahme  eines  Kessels  in  den  Verband  und  von  jedem 
Ausscheiden  aus  demselben  dem  zur  amtlichen  Untersuchung 
der  Dampfkessel  in  dem  betreffenden  Bezirke  berufenen  Sach- 
verständigen unverzüglich  Nachricht  zu  geben. 

Die  veröffentlichten  Jahresberichte  sind  regelmässig  dem 
Ministerium  für  Handel,  Gewerbe  und  ötfeiltliche  Arbeiten 
vorzulegen. 

*)  Seite  319  d.  Bd*. 


Die  Vorschriften  im  ersten  Absätze  fiuden  auch  auf  ein- 
zelne von  der  amtlichen  Aufsicht  befreite  Kesselbesitzer  (4) 
Anwendung. 

6.  Die  amtliche  Untersuchung  der  Dampfkessel  ist  eine 
äussere  und  eine  innere.  Jene  findet  alle  zwei  Jahre,  diese 
alle  sechs  Jahre  Statt  und  ist  dann  mit  jener  zu  verbinden. 

7.  Die  äussere  Untersuchung  besteht  vornehmlich  in 
einer  Prüfung  der  ganzen  Betriebsweise  des  Kessels;  eine 
Unterbrechung  des  Betriebes  darf  dabei  nur  verlangt  werden, 
wenn  Anzeichen  gefahrbringender  Mängel,  deren  Dasein  und 
Umfang  anders  nicht  festgcstcllt  werden  kann,  sieh  ergeben 

! haben. 

Die  L'ntersuchung  iät  vornehmlich  zu  richten:  auf  die 
Vorrichtungen  zum  regelmässigen  Speisen  des  Kessels:  auf  die 
Ausführung  und  den  Zustand  der  Mittel,  den  Normal -Wasser- 
Stand  in  dem  Kessel  zu  allen  Zeiten  mit  Sicherheit  benr- 
theilcn  zu  können;  auf  die  Vorrichtungen,  welche  gestatten, 
den  etwaigen  Niederschlag  an  den  Kesselwuudungen  zu  ent- 
decken und  den  Kessel  zu  reinigen;  auf  die  Vorrichtungen 
zum  Erkennen  der  Spannung  der  Dämpfe  im  Kessel ; auf  die 
Ausführung  und  den  Zustand  der  Mittel,  den  Dämpfen  einen 
freien  Abzug  zu  gestatten,  wenn  die  Normnlspannung  über- 
schritten wird;  auf  die  Ausführung  und  den  Zustand  der 
Feuerungsanlage  selbst,  die  Mittel  zur  Regelung  und  Absper- 
rung des  Zutrittes  der  atmosphärischen  Luft  und  zur  thun- 
lichst  schnellen  Beseitigung  des  Feuers. 

Auch  ist  zu  prüfen,  ob  der  Kessc-Iwärter  die  zur  Sicher- 
heit des  Betriebes  erforderlichen  Vorrichtungen  kennt  und  an- 
zuwendeu  versteht. 

8.  Die  innereUntersuchungerstrecktsic.il  auf  den  Zu- 
stand der  Kesselanlage  überhaupt;  sie  umfasst  auch  die  Prü- 
fung der  Widerstandsfähigkeit  der  Kesselwände  und  des  Zu- 
standes des  Kesselinneren.  Sie  ist  stets  mit  einer  Probe  durch 
Wasserdruck  nach  § 1 1 der  allgemeinen  Bestimmungen  für 
die  Anlage  von-  Dampfkesseln  vom  29.  Mai  1871  zu  verbin- 
den. Behufs  ihrer  Ausführung  muss  der  Betrieb  des  Kessels 
eingestellt  werden. 

Die  Untersuchung  ist  vornehmlich  zu  richten:  auf  die 
Beschaffenheit  der  Kessclwmiduugen,  Nieten  und  Anker  im 
Acusscrcn  wie  im  Inneren  des  Kessels,  sowie  der  Heiz-  und 
Rauchrohre,  der  Verbindungsstutzen,  wobei  zu  ermitteln  ist, 
oh  die  Dauerhaftigkeit  dieser  Tbeilc  durch  den  Gebrauch  ge- 
fährdet ist,  und  die  nach  Art  der  Locoinotivfeuerröhrcn  ein- 
gesetzten Röhren  nöthigenfalls  herauszuziehen  sind:  auf  das 
Vorhandensein  und  die  Natur  des  Kesselsteines;  auf  den  Zu- 
stand der  Wasserleitungsröhren  und  der  Reiuigimgsöffiiuiigen, 
auf  deu  Zustand  der  Speise*  und  Dampfvcutile;  auf  den  Zu- 
stand der  Verbindungsröhren  zwischen  Kessel  und  Manometer 
resp.  Wasserstandszeiger,  sowie  der  übrigen  Sieherlieitsvor- 
richtungon;  auf  den  Zustand  des  Rostes,  der  Feuerbrücke  und 
der  Feuerzüge  ausserhalb  wie  innerhalb  des  Kessels. 

Die  Ummauerung  oder  Ummantelung  des  letzteren  muss, 
wenn  die  Untersuchung  sich  durch  Befahrung  der  Züge  oder 
auf  andere  einfache  Weise  nicht  zur  Genüge  bewirken  lässt, 
an  einzelnen  zu  untersuchenden  Stellen,  oder  wenn  es  sich 
als  nothwendig  licruusstcllt,  gänzlich  beseitigt  werden. 

9.  Werden  liei  einer  Untersuchung  erhebliche  Unregel- 
mässigkeiten in  dem  Betriebe  ermittelt,  so  kann  nach  Er- 
messen des  Beamten  in  dem  folgenden  Jahre  die  äussere 

1 Untersuchung  wiederholt  werden. 
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Hat  eine  Untersuchung  Mangel  ergehen,  welche  Gefahr 
herbeiführen , und  wird  diesen  nicht  sofort  abgeholfen,  so 
muss  nach  Ablauf  der  zur  Herstellung  des  vnrschriftsinässigen 
Zustandes  erforderlichen  Frist  die  Untersuchung  von  Neuem 
vorgenommen  Werden. 

Befindet,  sich  der  Kessel  hoi  der  Untersuchung  in  einem 
Zustande,  welcher  eine  unmittelbare  Gefahr  eiuschliesst,  so 
ist  die  Fortsetzung  des  Betriebes  bis  zur  Beseitigung  der  Ge- 
fahr zu  untersagen.  Vor  der  Wiederaufnahme  des  Betriebes 
ist  in  diesem  Fall  die  ganze  Untersuchung  zu  wiederholen, 
und  der  vorachriftamässige  Zustand  der  Anlage  festzustellen. 

10.  Die  äussere  Untersuchung  erfolgt  ohne  vorherige 
Benachrichtigung  des  Kesselbesitzers. 

Von  der  bevorstehenden  inneren  Untersuchung  ist  der 
Besitzer  mindestens  vier  Wochen  vorher  zu  unterrichten;  über 
die  Wahl  des  Zeitpunktes  für  diese  Untersuchung  soll  der 
Sachverständige  sich  mit  dem  Besitzer  zu  verständigen  suchen, 
um  den  Betrieb  der  Anlage  so  wenig  wie  möglich  zu  beein- 
trächtigen. 

Bewegliche  Dampfkessel  sind  von  den  Besitzern  oder 
deren  Vertretern  im  Laufe  des  Revisionsjahrcs  nach  ergan- 
gener Aufforderung  an  einem  beliebigen  Orte  innerhalb  des 
Revisionsbezirkes  für  die  Untersuchung  bereit  zu  stellen. 

' Durch  die  Untersuchung  der  Dampfschilfskcssel  dürfen  j 
die  Fahrten  der  Schiffe  nicht  gestört  werden.  Die  innere 
Untersuchung  von  Dampfschiffkesscln  ist  vor  dem  Beginn  der 
Fahrten  des  betreffenden  Jahres  zu  bewirken. 

Falls  ein  Kesselbesitzer  der  Anforderung  des  zur  Unter- 
suchung berufenen  Beamten,  den  Kessel  für  die  Untersuchung 
bereit  zu  stellen,  nicht  entspricht,  so  ist  auf  Antrag  des  Be- 
amten der  Betrieb  des  Kessels  bis  auf  Weiteres  polizeilich 
still  zu  legen. 

Die  zur  Ausführung  der  Untersuchung  erforderliche  Ar- 
beitshülfe hat  der  Besitzer  des  Kessels  den  Beamten  auf  Ver- 
langen unentgeltlich  zur  Verfügung  zu  stellen. 

11.  Für  jeden  Kessel  hat  der  Kesaelbesitzer  ein  Uevi- 
sionsbueb  zu  halten,  welches  bei  dem  Kessel  aufzubewahren 
ist.  Dem  Buche  ist  dio  nach  Massgabc  der  No.  6 der  An- 
weisung zur  Ausführung  der  Gewerbeordnung  vom  21.  Juni 
1869  oder  der  früheren  entsprechenden  Bestimmungen  ertheilte 
Abnalimebesrheinigung  Hiizubüngen. 

Der  Befund  der  Untersuchung  wird  in  dies  Ruvisions- 
buoh  eingetragen.  Abschrift  des  Vermerkes  übersendet-  der 
Sachverständige  der  Polizeibehörde  des  Ortes,  an  welchem 
der  Kessel  sich  befindet.  Diese  hat  für  die  Abstellung  der 
festgesetzten  Mängel  und  Unregelmässigkeiten  Sorge  zu  tragen. 

12.  Der  Sachverständige  überreicht  am  Jahresschluss 
der  Königlichen  Regierung  (Landdrostei)  des  Bezirkes,  in 
Berlin  dem  Königlichen  Polizei-Präsidium,  eine  Nachweisung 
der  von  ihm  im  Laufe  des  Jahres  untersuchten  Dampfkessel, 
welche  den  Namen  des  Ortes,  an  welchem  der  Kessel  sich 
befindet,  den  Namen  des  Kesselbesitzers,  die  Bestimmung  des 
Kessels,  den  Tag  der  Revision  und  in  kurzen  Worten  den 
Befund  derselben  ersehen  lässt. 

13.  Für  die  äussere  Untersuchung  eines  joden  Dampf- 
kessels ist  eine  Gebühr  von  5 Thlm.  zu  entrichten.  Gehören 
mehrere  Dampfkessel  zu  einer  gewerblichen  Anlage,  so  ist 
nur  für  die  Untersuchung  des  ersten  Kessels  der  volle  Satz, 
für  die  jedes  folgenden  aber  die  Hälfte  zu  entrichten,  wenn 
die  Untersuchung  innerhalb  desselben  Jahres  erfolgt.  Letz- 
teres hat  zu  geschehen,  sofern  erhebliche  Anstände  nicht  ob- 
walten. Ist  die  Untersuchung  zugleich  eine  innere,  so  beträgt 
die  Gebühr  in  allen  Fällen  10  Tltlr.  für  jeden  Kessel. 

14.  Bei  denjenigen  ausserordentlichen  Untersuchungen  (9), 
welche  ausserhalb  des  Wohnortes  des  Sachverständigen  er- 
folgen, hat  dieser  auch  auf  die  bestimmnngsmässigen  Tage- 
gelder und  Reisekosten  Anspruch. 

15.  Gebühren  und  Kosten  (13.  14)  werden  bei  der  Po- 
lizeibehörde des  Ortes,  wo  die  Untersuchung  erfolgt  ist,  liqui- 
dirt,  durch  diese  festgesetzt  und  von  dem  Kcssclbesilzer  ein- 
gezogen. 

Berlin,  den  24.  Juni  1872. 

Der  Minister  für  Handel,  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten, 
(gez.)  Graf  v.  Itzcnplitz. 


Fragekasten. 

24.  Wo  werden  Dinas-Steine  lahrikmnssig  hergestellt? 

I.  A.  H. 

Technische  Literatur. 

Mechanik. 

Beiträge  zur  Hydrographie  des  Königreiches  Böh- 
men. Von  A.  H.  Harlacher,  ord.  Professor  der  Ingenieur- 
wissenschaft am  k.  k.  deutschen  Landes -Polytechnicum  in 
Prag.  Erste  Lieferung.  Mit  2 lithographirten  Tafeln.  32  S. 
Prag,  1872.  J.  G.  Calve’sche  Buchhandlung.  — 

Die  uns  vorliegende  erste  Lieferung  enthält  nach  einer 
Einleitung,  iu  welcher  die  Rolle  des  Wassers  in  dem  Haus- 
halte der  Natur  besprochen  und  die  Aufgabe  und  Wichtigkeit 
der  Hydrographie  nachgewiesen  wird,  eine  Abhandlung  über 
die  Bestimmung  der  Wassermenge  in  Flüssen  und  Canälen 
und  die  Wassermessung  im  Elhstrome  an  der  böhmisch- 
sächsischen  Grenze.  Als  Instrument  für  die  Messung  der 
Wassergeschwindigkeit  diente  ein  von  Amslcr  sehr  sinnreich 
verbesserter  Wo)  tm an  n 'scher  Flügel,  welcher  mit  Hülfe  einer 
detaillirten  Zeichnung  genau  beschrieben  wird.  Es  werden 
dann  ilie  Resultate  einer  solchen  Messung  angegeben  und  aus 
derselben  die  dnrehfliessenden  Wassermengen  auf  graphischem 
Wege  bestimmt.  Den  Schluss  bildet  eine  interessante  Ver- 
gleichung der  auf  experimentellem  Wege  gewonnenen  Ge- 
schwindigkeiten mit  den  Resultaten  der  Berechnung  nach  den 
verschiedenen  für  sulche  Rechnungen  aufgcstellten  Formeln, 
welche  allerdings  Abweichungen  von  3 bis  52  pCt-  gegen  die 
gemessenen  Werthe  ergeben.  R.  Z. 


Bauwesen. 

Sclirutibenpfiihle  mit  doppeltem  Gewinde.  (Hierzu  Fi- 
gur 9,  Tafel  XX.)  — 

Wie  die  -Zeitschrift  für  Bauwesen4*,  1871,  S.  404,  be- 
richtet, wurde  iiu  Berliner  Architektenvereine  constatirt,  dass 
gewöhnliche  Schraubenpfähle  (Bd.  IX,  S.  499).  sobald  im 
Grunde  Steine  sich  vorfinden,  an  ihren  Scheiben  leicht  ab- 
brechen , das!»  ferner  das  Einschraubeu  solcher  Pfähle  auf 
grössere  Tiefen  mannigfache  Schwierigkeiten  darbiete.  Da- 
gegen soll  sich  hei  den  Festungshauten  bei  Antwerpen  der  in 
Fig.  9,  Taf.  XX,  abgebildete  Schraubenpfabl  recht  gut  be- 
währt haben,  welcher  ausser  dem  äusseren  grossen  Gewinde 
im  Inneren  der  unten  offenen  Röhre  noch  ein  zweites  klei- 
neres Gewinde  von  der  doppelten  Ganghöhe  des  grossen 
hatten. 

Das  gleiche  Princip  ist  hei  einem  von  dem  * Oberlau- 
sitzer Gewerbeblatt1*  empfohlenen  Erdbohrer  angewendet,  nur 
dass  derselbe  das  steile  kleinere  Gewinde  ausserhalb  unter 
dem  grösseren  trägt.  R.  Z. 


Der  St- Gotthard-Tunnel.  — Ueber  die  Tunnelarbeiten 
atu  St.  Gotthard  ist  jetzt  von  der  Eisenbalmgcsellschnft  mit 
dem  Bauunternehmer  Favre  in  Genf  ein  Vertrag  abgeschlossen 
und  von  dem  schweizer  Bundesrath  genehmigt  worden,  nach 
welchem  der  ganze  Tunnel,  sämmtliche  Specinl-  und  General- 
kosteu  eingesclilossen,  für  die  Summe  von  50  Millionen  Francs, 
also  um  10  Millionen  niedriger  als  der  Veranschlag  ausge- 
führt  werden  soll.  In  diese  Summe  ist  auch  das  Risico  ein- 
geschlossen, dass  die  Natur  des  Gesteines  oder  die  Wasser- 
zufiüssc  unvorhergesehene  Schwierigkeiten  bereiten.  Dio  Bau- 
zeit ist  auf  acht  Jahre  (veranschlagt  waren  neun  Jahre)  fest- 
gesetzt, gerechnet  vom  Tage  der  Bestätigung  des  Vertrages, 
lür  jeden  Tug,  welcher  an  dem  slipulirten  Zeitraum  erspart 
wird,  erhält  der  Unternehmer  5000  Francs  Prämie,  verfallt 
aber  iu  eine  gleich  grosse  Conventionalstrafe  für  jeden  Tag 
Verspätung,  die  sieh  nach  sechsmonatlicher  Verzögerung  auf 
das  Doppelte  erhöht.  Uebersclireitet  die  Bauzeit  die  festge- 
setzte utn  ein  Jahr,  so  verfällt  die  Caution  des  Unternehmers 
im  Betrage  von  8 Millionen  Francs  der  Gesellschaft.  Auch 
hat  Letztere  das  Recht,  bei  Verzögerungen  in  der  Ausfüh- 
rung für  den  Unternehmer  einzutreten,  wie  dieser  sich  ver- 
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pflichtet,  nötliigenfalls  die  Maschinen  und  Apparate  von  der  i 
Durchbohrung  des  Mont-Cenis  zu  verwenden  und  einen  Theil 
des  dort  beschäftigt  gewesenen  Personals  in  seine  Dienste  zu 
nehmen. 

Concurrcnl  des  Unternehmens  war  vor  allen  die  Socicta 
italiana  di  lavori  publici,  au  deren  Spitze  Grattons,  einer 
der  Ingenieure  des  Mont-Cenis-Tunnels  steht.  Dieselbe  ver- 
langte aber  bei  C2^  Millionen  Francs  Baukosten,  eine  Ausfiih- 
rungszeit  von  neun  Jahren  und  wollte  sich  auf  einen  Verfall 
der  Caution,  wenn  die  Bauzeit  elf  Jahre  überschritte,  nicht 
einlassen.  H-  Z. 


Hüttenwesen. 

Das  RnfUniren  des  Kupfers  mittelst  Wnsserdantpf. 

(Schluss  von  Seite  530.)  — 

Die  bei  diesem  vergleichenden  Versuche  gesammelten  Er- 
fahrungen lassen  sich  folgendermasscu  zusammenfassen:  In 
Beziehung  auf  die  technische  Ausführung  des  Verfahrens 
war  fcstgcstcllt  worden,  dass  Dampfdüsen  ans  Schmiedeeisen 
vollkommen  den  Zweck  erfüllen  können.  Indessen  wird  es 
sieh  erstens  empfehlen,  eine  grössere  Wandstärke  zu  wählen, 
und  zweitens  muss  jede  an  denselben  erforderliche  Biegung 
80  hergestellt  werden,  dass  keine  Spannung  eintritt,  und  da- 
her auch  nicht  das  Bestreben  vorhanden  ist,  hei  der  Erhitzung 
und  in  Folge  des  durch  den  Dampf  verursachten  Druckes  in 
die  ursprüngliche  gerade  Richtung  znrückzukebren. 

Ausserdem  wird  für  einen  regelrechten  Betrieb  bei  An- 
wendung von  Wasserdampf  eine  Aenderung  der  Ofeuform 
nötliig  sein.  Die  Einführung  der  Dampfdüsc  durch  die  Ar- 
beitsthür  hat  den  Nachtheil,  dass  sowol  die  Arbeiten  im  Ofen 
gehindert  werden,  als  auch  das  Einleiten  des  Dampfes  jedes- 
mal umständliche  und  zeitraubende  Vorkehrungen,  wie  das 
Anscliranbcn  des  Knicslfickes  etc.,  näthig  macht.  Da  nun 
eine  Arbeitsthür  unter  keinen  Umständen  ganz  zu  entbehren 
ist,  so  muss  man  sie  an  einer  anderen  Stelle  als  die  Dampfdüse 
unbringen.  Der  Dampf  ist,  um  hinreichend  wirksam  zu  sein, 
an  einem  möglichst  tiefen  Punkte  des  Herdes  cinzuflihren, 
daher  ist  die  für  das  Schöpfen  angebrachte  Vertiefung  (der 
Schöpfherd  oder  Sumpf)  die  geeignetste  Stelle.  Dieselbe  muss, 
um  das  Schöpfen  nicht  zu  erschweren,  dicht  au  ciucr  Wan- 
dung des  Ofens  liegen;  gewöhnlich  befindet  sic  sich  ganz  nahe 
an  der  Arbeitsthür.  Von  diesem  Platze  wird  man  sie  aus 
den  angeführten  Gründen  verlegen  müssen.  Es  bietet  auch 
keine  Schwierigkeit,  sic  an  einer  der  langen  Wände  des  Ofens, 
ziemlich  weit  von  der  Arheitsthür  ah,  anzubringen;  denn 
während  des  Dampfproccsses  braucht  der  Sumpf  nicht  zu- 
gänglich zu  sein,  und  eine  in  dem  Manerwerk  des  Ofens  aus- 
gesparte  Oeffnung  kann  bis  zum  Beginn  des  Schöpfens  mit 
einem  durch  einen  eisernen  Rahmen  eingefassten,  aus  feuer- 
festen Ziegeln  oder  aus  Thon  gebildeten  Mauerklotz  ver- 
schlossen sein.  Dieser  wird,  wenn  mit  dem  Auskcllcn  des 
Kupfers  ungefangen  werden  soll,  herausgestossen  werden  kön- 
nen, ohne  dass  es  darauf  ankommt,  ihn  uuversehrt  zu  er- 
halten. 

Die  Dampfdüsc  muss  womöglich  vertical  durch  das  Ge- 
wölbe des  Ofens  eingeführt  werden  und  sich  leicht  heben  und 
senken  lassen.  Es  muss  indessen  dafür  gesorgt  werden,  dass 
heim  sehliessliclien  Hcrausnehmen  derselben  nach  Vollendung 
des  Processes  ein  grösseres  Stück  (etwa  ein  von  einem  eisernen  J 
Ringe  eingesclilosscner  kreisförmiger  Theil)  des  Gewölbes  mit 
herausgehoheu  werden  kann,  da  es,  oliwol  weniger  leicht  als 
bei  einem  horizontalen  Rohre,  doch  auch  Vorkommen  könnte, 
dass  sich  starke  Kupferansützc  bilden,  welche  das  Hernus- 
zichen  erschweren.  Eine  etwns  geneigte  Einführung  der 
Dampfdüse  wird  erwünscht  sein,  um  den  Sprühregen  des 
Kupfers  mehr  in  die  Mitte  des  Ofens  zu  leiten.  Verluste  er- 
wachsen durch  das  Herumschleudern  des  Kupfers  übrigens 
insofern  nicht,  als  die  im  Ofen  bleibenden  Ansätze  immer 
wieder  dem  folgenden  Schmelzen  zu  Oute  kommen. 

Was  ferner  die  bezüglich  der  chemischen  Vorgänge 
gesammelten  Erfahrungen  betrifft,  so  liattc  sieh  nunmehr  als 
unzweifelhaft  herausgestellt , dass  das  Arbeiten  mit  Wasser- 
dampf die  Brat-  und  Dichtpolperiode  ersetzen  könne,  wogegen 
das  Zähpolen  (die  Reduction)  nicht  zu  umgehen  Sei.  Die 
stetige  Erneuerung  der  mit  der  Luft  in  Berührung  kommenden  ! 


Oberfläche  des  Kupfers  und  die  Vergrößerung  derselben  durch 
Vertheilung  des  Metalles  in  Form  kleiner  Kügelchen  muss 
allein  schon  im  Gegensatz  zu  der  Einwirkung  bei  ruliendem 
Metallbade  die  Oxydation  im  Verlauf  der  Bratperiode  wesent- 
lich beschleunigen , seihst  wenn  die  Zersetzung  des  Wasser- 
dmnpfeä  gar  nicht  in  Betracht  käme.  Das  auf  das  Braten 
folgende  Dichlpolen  mit  Birkenstangen  bewirkt  allerdings  eine 
ganz  ähnliche  Erscheinung  wie  der  reine  Wasserdampf;  auch 
hierbei  sprudelt  das  Kupfer  auf  und  bietet  stets  neue  Berüh- 
rungspunkte. Aber  man  kann  erfahrungsmässig  das  Dicht- 
polen nicht  bereits  in  der  Bratperiode  beginnen,  weil  in  dieser 
die  gleichzeitig  mit  dem  Wnsserdumpf  aus  dem  frischen  Holze 
entwickelten  reduoirenden  Gasarten  der  Oxydation  der  fremden 
Metalle  entgegen  wirken  würden,  ein  Hinderuiss,  welches  bei 
Anwendung  reinen  Wasserdampfes  fortfällt.  Uebrigens  aber 
wird  Niemand  leugnen  können,  dass  es  auch  für  die  Dicht- 
polperiodc  rationeller  und  einem  ordentlich  geführten  Hütten- 
processe  entsprechender  ist,  einen  Strom  von  Dampf  anzu- 
wenden, dessen  Menge  und  Stärke  man  genau  bestimmen 
kann,  als  sieh  von  dem  wechselnden,  von  Zufälligkeiten  ah- 
hängemten  Wassergehalt  der  Birkenstangen  abhängig  zu 
machen,  umsomehr,  als  sieh  auch  in  dieser  Periode  durch 
richtige  Regelung  des  Dampfstromes  eine  Zeitersparnis«  er- 
reichen lassen  wird. 

Es  ist  nuch  alledem  anznnehmen,  dass  mit  Wasserdampf 
eine  sicherer  zu  leitende,  gleich mfissiger  verlaufende  Raffination 
des  Kupfers  als  mit  dem  gewöhnlichen  Verfahren  in  der  Pe- 
riode zu  erreichen  ist,  in  welche  die  chemischen  Vorgänge 
des  Bratens  und  Diehtpolens  fallen;  auch  ist  cs  nicht  unwahr- 
scheinlich, dass  trotz  der  bedeutend  abkühlenden  Wirkung  des 
Wasserdumpfes  durch  Abkürzung  der  Zeit  eine  Ersparnis«  an 
Brennmaterial  zu  erlangen  sein  werde.  Die  beiden  ver- 
gleichenden Versuche  zu  Oker  haben  dies  allerdings  noch 
nicht  entschieden.  Die  Zeit  der  Raffination  des  Kupfers  ohne 
Wasserdampf  vom  ersten  Schlackenzuge  bis  zur  Vollendung 
des  Schöpfens  hatte  5,  dagegen  die  Raffination  mit  Wasser- 
dumpf  7$  Stunden  gedauert.  Für  erslere  waren  22J  Karren 
(ä  53  kg.)  Steinkohlen,  für  letztere  am  RaffTnirofen  29  Karren, 
am  Dampfkessel  noch  2J  Karren  erforderlich.  Wäre  es  nun 
aber  gelungen,  was  hei  einer  dein  Proccsse  angepassten  Ab- 
änderung des  Ofens  und  entsprechender  Einrichtung  der  mecha- 
nischen Vorkehrungen  keinem  Bedenken  unterlegen  hätte,  so- 
fort nuch  Vollendung  des  Schluckcuzugrs  mit  dem  Wasser- 
dampfen zu  beginnen,  und  wäre  es  ferner  gelungen,  dasselbe 
ohne  Unterbrechung  zu  vollenden,  so  wäre  nur  eine  Zeit  von 
4 Stunden  18  Minuten  erforderlich  gewesen;  oder,  vergleicht 
man  nur  die  entsprechenden  Perioden,  'so  brauchte  unter 
derselben  Voraussetzung  das  Braten  und  Dichtpolcn  ohne 
Wasserdampf  2 Stunden  35  Minuten,  dasselbe  mit  Wasser- 
dampf nur  1 Stunde  44  Minuten.  Oh  indessen  dip  Vollendung 
des  Dichtpolens  durch  Wasserdampf  hei  der  nach  längerer 
Zeit  der  Einwirkung  erfolgten  Abkühlung  des  Kupferbndes, 
auch  im  Pulle  die  ßampfdüse  nicht  ihren  Dienst  versagt  hätte, 
ebenso  schnell,  wie  später  nach  nochmaliger  Erhitzung  vor- 
geschritten wäre,  muss  dahin  gestellt  und  jedenfalls  fraglich 
bleiben.  Es  ist  im  Gegentheil  sogar  wahrscheinlicher,  dass 
man  auch  hei  fahrikumssiger  Einführung  des  Wasserdampf- 
verfahrens von  vornherein  auf  zwei  kürzere  durch  ein  Heiss- 
feuern getrennte  Dampfperioden  von  je  15  bis  20  Minuten 
wird  rechnen  müssen.  Auf  Werken,  wo  man  nach  Vollendung 
der  Bratperiode  das  sogenannte  Setzen  (ein  Erstarren  des 
Kupfers  vor  nochmaligem  Einschmelzen  zum  Dichtpolen)  nn- 
zuwenden  pflegt,  hat  man  diese  Operation  ebenso  zwischen 
die  beiden  Dampfperioden  einznsehalten. 

Von  den  beiden  Kupfersorten,  welche  aus  demselben  Ma- 
teriale theils  durch  gewöhnliche  Raffination,  thcils  unter  An- 
wendung von  Wasserdampf  erhalten  worden  waren,  sind  von 
Hrn.  Dr.  Hampe  in  Clausthal  Analysen  ausgeführt,  und  haben 
die  folgenden  Ergebnisse  geliefert: 


Kupfer  . . 

Silber  . . 
Gold  ..  . 
Arsenik 

Latns 


I. 

98,897050  pCt. 
0, 07*100  - 

0,000186  - 
0,mm  - 
99,07*c»i  pCt 


II. 

98, 90679«  pCt. 

0, 07*400  - 

0,coois«  - 
0,08<J3S8  - 

99,008698  pCt. 


111. 

98,67*117  pCt. 
0, 07*400  - 

0, 000166  - 
0,061163  • 

98,e*isu  pCt. 
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I. 

II. 

III. 

Transport 

99,03369t  pCt., 

99,091098  pCt. 

98,923843 

pCt. 

Antimon  . 

0,0944  02  - 

0, 000321  - 

0, <118834 

Wismuth  . 

0, 010119  - 

O.oaoti»  - 

0,016439 

“ 

Blei  . . . 

0,o$«:m  - 

0,O»5O28  - 

0, 000919 

* 

Eisen  . . 

0,1383*4  - 

0,433906  - 

0,196328 

- 

Kobalt  . . 

0,004417  - 

0,001211  - 

Spar. 

Nickel  . . 

0.O3J238  - 

0,03323«  - 

0,024293 

- 

Phosphor  . 

0,004(531  - 

O.OM090  - 

0,(04832 

Schwefel  . 

0,000772  - 

0,001133  - 

Spur. 

Sauerstoff  . 

0,113100  - 

0,212700  - 

0,833000 

* 

99,8(53391  pCt. 

99,962329  pCt. 

100,036336 

pCt. 

Die  Probe  zu  No.  I ist  genommen  worden,  als  die  Hiilfte 
des  tiuf  gewöhnliche  Weise  raffinirten,  hammergnreti  Kupfers 
aus  dem  Ofen  geschöpft,  die  Probe  zu  No.  II,  sobald  mit  dem 
Wasserdampfeinblasen  aufgehört  worden  war,  also  das  Kupfer 
sich  noch  im  übergaren  Zustande  befand.  Diese  Analysen 
ergeben,  dass  die  beiden  auf  verschiedenem  Wege  raffinirten 
Kupfersorten  in  ihrer  Beschaffenheit  ziemlich  gleich  ausge- 
fallen sind.  Uehrigeos  spricht  die  Analyse  No.  II  nicht  un- 
wesentlich zu  Gunsten  des  Wasserdampfverfahrens.  Auf- 
fallend ist,  dass  dieselbe  einen  grösseren  Gehalt  an  Eisen 
als  No.  I nachweist,  was  vermuthen  lässt,  dass  die  eisernen 
Dampfdösen  nicht  ganz  ohne  Einfluss  geblieben  sind.  Der 
geringe  Uebcrschuss  an  Sauerstoff  in  No.  II  gegen  No.  I lie- 
weist,  dass  die  ölten  erwähnte,  durch  das  äussere  Ansehen 
(den  Bruch)  hedingte  Annahme  einer  »ehr  weit  überschrittenen 
Gare  nicht  gerechtfertigt  war,  und  spricht  deshalb  auch  zu 
Gunsten  einer  Möglichkeit,  bei  schliesslicher  Bedeckung  de» 
Kupferbades  mit  Holzkohlen  auch  allein  durch  das  Wasser- 
dampfverfahren  ein  hammergares  Kupfer  zu  erzielen. 

Nachdem  das  durch  Wasserdampf  raffinirte  ülicrgare 
Kupfer  durch  Polen  hammergar  gemacht  worden  war,  wurde 
in  der  Mitte,  der  Operation  des  Ausschöpfens  noch  eine  Probe 
genommen,  deren  Zusammensetzung  unter  No.  III  angegeben 
ist.  Das  Kupfer  war,  wie  dies  übrigens  öfter  beim  Aus- 
schöpfen vorzukomtneti  pflegt,  wieder  zu  übergar  geworden 
und  zwar  in  einem  weit  höheren  Masse,  als  das  Kupfer  vor 
dein  Zähpolen.  Die  Höhe  des  Snuerstoffgcbahes  ist  durch 
wiederholte  Bestimmungen  nach  verschiedenen  Methoden  ausser 
Zweifel  gesetzt.  Die  Verminderung  des  Eisengehaltes  ist  be- 
deutend. Die  geringere  Zunahme  an  Phosphor  dürfte  ganz 
innerhalb  zulässiger  analytischer  Differenzen  gesucht  werden, 
könnte  aber  auch  durch  vermehrte  Zuführung  von  Brenn- 
niaterialasche  eine  Erklärung  finden.  V.  K. 


Kraftmaschinen. 

Wasserdruckin  aschine  und  Kolbenpumpe  von  A. 
Schnitt].  — (Hierzu  Figur  1 bis  4,  Tafel  XX.) 

Dem  wachsenden  Bedürfnis»  nach  Kraftmaschinen  im 
Kloinge werbobetrieb  kann,  wo  natürliche  Wasserkraft  mit 
hohem  Gefälle.,  oder  wo  eine  Stadtwasserleitung  vorhanden 
ist,  durch  die  Anlage  von  Wasserdruck-  oder  Wasser- 
Säulcntnaschinen  am  besten  entsprochen  werden.  Für  die 
in  der  Regel  erforderliche  Starke  von  £ bis  1$  Pferdestärke 
erhalten  Vollturbinen  so  kleine  Abmessungen,  dass  ihre 
Umdrehungszahl  unpraktisch  gross,  und  der  Verlust  durch 
Reihung  unverhältnissmässig  bedeutend  wird.  Bringt  man 
dagegen  Partial-  oder  Tangentialturbinen  in  Anwen- 
dung, so  kann  man  wegen  der  freien  Wahl  ihrer  Durchmesser 
zwar  die  Umdrehungszahl  auf  ein  zulässiges  Mas»  reduciren, 
jedoch  bleibt  der  Wirkungsgrad  immer  noch  unter  dem  einer 
Wassersäulenmaschine. 

In  Folge  einer  von  der  städtischen  Baubehörde  in  Zürich 
ausgeschriebenen  Concnrrenz  lieferten  verschiedene  Conatruc- 
teure:  sechs  Partialturbinen,  eine  Vollturbine  und  fünf  Wasser- 
säulcmmtschinen.  Unter  den  letzteren  zeichnete  sich  die  von 
A.  Schmid,  deren  Beschreibung  wir  dem  „Prakl.  Maschiucn- 
Constructeur“,  1871 , S.  209,  entlehnen,  durch  den  höchsten 
Wirkungsgrad , 80  bis  90  pCt. , aus.  Sie  ist  in  Fig.  1 bis  4 
auf  Taf.  XX  in  mehrfachen  Ansichten  und  Durchschnitten 
dargestellt. 

Auf  dem  Gestelle  o,  a sind  sowol  die  beidcu  Lager  i,  b . 
für  die  gekröpfte  Triebwelle  c als  auch  in  einer  schalen- 
artigeu  Vertiefung  die  Gabeln  A,  A befestigt,  welche  letzteren 
die  Zapfen  g des  schwingenden  Cylindcrs  t nufuchmcn.  Die ' 
Gabelhebel  A,  A umfassen  die  Triebwelle  c,  sind  an  dem  ent- 
gegengesetzten Ende  durch  das  Querstück  f mit  einander  ver- 
bunden und  werden  dort  mittelst  der  Schrauben  k Dieder- 
gehalten. 

Das  Wasser  strömt  durch  das  Zuflussrohr  o in  den  Theilp 
des  Gestelles,  welcher  mit  dem  an  der  entgegengesetzten  Seite 
angebrachten  Windkessel  u in  Verbindung  steht.  Der  letztere 
ist  angeordnet,  um  mögliche  Stösse  des  Wassers,  welche  bei 
raschem  Schliessen  der  Zuleitung  oder  ans  anderen  Ursacheu 
entstehen  könnten,  abznschwächen.  Durch  die  Oeffnung  q 
und  die  Canäle  r und  r strömt  das  Wasser  abwechselnd  über 
oder  unter  den  Kolben  / und  iliesst  ebenfalls  abwechselnd 
durch  die  Canäle  r und  r'  wieder  aus,  um  sich  durch  die 
Mündungen  t,  $’  und  t zu  entfernen. 

Die  Maschine  arbeitet  mit  einer  mittleren  Geschwindig- 
keit von  150  bis  180  Umdrehungen  pro  Minute  und  kann 
dabei  etwa  1£  Pferdcst.  abgeben.  R.  W. 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


Aenderungen  zum  Verzeichntes  der  Mitglieder. 

August  Bargclir,  Ingenieur  in  Rerlin  (258).  B. 

F.  Frendenberg,  Ingenieur  der  Eisenhütte  Phönix  \ 

in  Laar  bei  Rubrort  (703).  ( _ 

G.  Glück,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  C.  i 

Hummel  in  Berlin  (1959). 

H.  Lezius,  Vorsteher  der  Filiale  von  Schccr  & Potzold 

in  Berlin  in  Breslau  (19).  Br. 

H.  Wolff,  Maschinenfabricant  in  Dillenburg  (1678).  C. 
Emst  Pickbardt,  Ingenieur  in  Metz  (1095).  L. 

Aug.  Spannagel,  Ingenieur  der  Actieugescllschaft  Phönix 
in  Laar  bei  Ruhrort  (1565).  L.  S. 

Dr.  Bothe,  Direetor  der  Gewerbeschule  in  Görlitz  (616). 
P.  S. 

Ed.  Japing,  Ingenieur  bei  Gebr.  Röhrig  in  Braunscbweig 
(1865).  B. 

G.  Grohmann,  Direetor  der  städtischen  Gas-  und  Wasser- 
werke in  Düsseldorf  (1265).  W. 


Alfr.  Arntzen,  Ingenieur  und  Direetor  bei  der  Central- 
Actiengesellschaft  für  Tauerei  in  Cöln  (291). 

Georg  Drouven,  Ingenieur  in  Elberfeld  (1570). 

Herr  C.  F.  R.  Kunze, 

Ingenieur  in  Stuttgart,  ist  dem  Vereine  durch  den  Tod  ent- 
rissen worden. 

Dem  Vereine  sind  ferner  beigetreten  die  Herren: 
Adolf  Berg,  Kaufmann  in  Aachen  (614).  .4. 

Franz  Walter,  Ingenieur  und  Maschinenmeister  der  Berlin- 
Hamburger  Eisenbahn  in  Berlin  (2142).  B. 

C'.  P«  usen her ger,  Steinmetzmeister  in  Bt-eslau(6 18). ) „ 
Alexis  Rybka,  Ingenieur  in  Breslau  (601).  \ 

R.  Boden,  Generaldircctor  in  Nachrodt  bei  Grünes 
(2139).  / 

Wilhelm  Rath,  Grubeiidirector  in  Plettenberg  (2140).  ^ 
Schultz,  Eisenbahubaumeistcr  in  Altena  (2141).  J 
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C.  Claty,  Ingenieur  der  badischen  Eisenbahn,  z.  Z.  auf  Bur- 
bacher Hütte  bei  Saarbrück  (2132).  P.  S. 

C.  Ecker,  Ingenieur  der  bergisch-märkischen  Eisen- 
bahn in  Witten  (2133). 

C.  Ernenputsch,  Ingenieur  bei  C.  Backhaus  in/ 
Dortmund  (2135).  I 

Oiebeier,  Ingenieur  bei  Schüchtermann  & Kre-/ 
mer  in  Dortmund  (2136).  I 

LSmmerhirt,  Betriebs-Ingenieur  des  Bochumcr  Ver-  ] 
eines  in  Bochum  (2138). 


L.  Leo,  Ingenieur  des  Bochumer  Vereines  in  Bo- ' 

chum  (2134).  I ™ 

H.  Weggc,  Berg- Ingenieur  der  Harpener  Bergbau-! 

Actiengesellschaft  in  Langendreer  (2137).  ' 

Aug.  Bünger,  Ingenieur  in  Düsseldorf  (2144). 

C.  R.  J.  Pepys,  Ingenieur  der  Gasanstalt  in  Aachen  (2143). 
C.  II.  Schneider,  Ingenieur  der  sächsischen  Maschinenfabrik 
in  Chemnitz  (1603). 


Mittheilungen 


aus  den  Sitznugsprotokollen 


Aachener  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  469.) 

Versammlung  vom  5.  Juni  1872  in  Aachen.  — Vor- 
sitzender: Hr.  H.  Lamberts.  Schriftführer:  Hr.  M eitler. 

Zunächst  erstattete  der  Vorsitzende  Bericht  über  ein- 
gcguugeuu  Schriftstücke  anderer  Specialvereine,  und  gab  darauf 
Hr.  PGtzer  einen  historischen  Ueberblick  über  das  Streben 
und  die  Wirksamkeit  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  in  der 
Patentgesetzgcbungsfrage.  Das  Resultat  dieser  Bemühungen 
des  Vereines  ist  der  Entwurf  eines  Patentgcsctzes  für  das 
deutsche  Reich,  welcher  in  einer  Petition  dem  Bundes- 
rath vorgelegt  worden  ist.  Referent  erläuterte  die  Grund- 
anschauuugen,  welche  diesem  Entwürfe  zu  Grunde  liegen. 

Es  knüpfte  sich  un  diesen  Vortrag  eine  eingehende  Discussion, 
in  welcher  Hr.  Hasenclever  interessante  Mittheilungen  über 
die  praktische  Handhabung  der  Patentgesetzgebung  in  Eng- 
land machte  und  schliesslich  der  Versammlung  eine  Copic  der 
ersten  Patente  Watt  ’s  vorlegte.  Hr.  Landsberg  bezeichnet« 
es  als  sehr  wünschenswert!!,  dass  für  die  verschiedenen  Cultur- 
staateu  eine  gleiche  Patentgesetzgebung  geschaffen  werde,  inan 
sollte  in  Bezug  hierauf  ein  internationales  Abkommen  an- 
streben.  — 

Hr.  Hill  besprach  die  von  ihm  ausgefubrte 
Einhüllung  einer  Dampfleitung, 
welche  in  einen  Tiefbau  führt.  Er  habe  dazu  Holzkasten, 
welche  mit  Sägeniehl  augefüllt  seien,  augewendet;  der  Schacht 
sei  ein  auszichender  und  daher  sehr  feucht,  ihm  scheine  da- 
her, da  Sägemelil  ein  sehr  hygroskopischer  Körper,  der  unter 
den  obwaltenden  Verhältnissen  stets  feucht  bleiben  werde,  eine 

* t 

Fcucrsgefuhr  nicht  vorzuliegen.  Da  die  Frage  jedoch  von  so 
grosser  Wichtigkeit  sei,  erlaube  er  sich,  sic  zur  Discussion 
zu*  stellen.  Ilr.  Dr.  Stahlschmidt  erbot  sieb,  in  seinem 
Laboratorium  bezügliche  Versuche  anzustellcn  und  in  einer 
späteren  Sitzung  über  das  Resultat  derselben  zu  rcfcriren; 
vorläufig  schlug  er  vor,  das  Sägemelil  mit  Wasserglas  zu  im- 
prügniren.  — 

Hr.  Pro  eil  zeigte  hierauf  einen  nach  seinen  Angaben  | 
construirten  Centrifugal  - Regulator  vor,  der  sich  durch 
Einfachheit  und  seine  gedrungene  Form  auszeichurt,  und  be- 
merkte zur  Erläuterung:  Es  sei  bekannt,  dass  die  Centrifugal- 
Regulatoren,  bei  welchen  die  oberen  festen  Drehpunkte  jen- 
seits der  Achse  lägen  und  die  Hülse  durch  ein  Gewicht  be- 
schwert sei,  allen  Anforderungen  hinsichtlich  einer  guten  ltc- 
gulirung  entsprächen,  sobald  die  Verhältnisse  der  Stangen  und 
Hülse  richtig  gewählt  seien.  Die  Theorie  lehre,  duss  solche 
Regulatoren  innerhalb  geringer  Gcscbwindigskeitsändcrungen 
XVI. 
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erhebliche  Ausschläge  machten  und  ein  bedeutendes  Arbeits- 
vermögen besässen.  Einer  allgemeinen  Einführung  dieser  so- 
genannten psendonslnfischen  Regulatoren  steho  aber  die  Com- 
plication  in  der  Ausführung  der  gekreuzten  Stangen  sehr  im 
Wege.  Daher  empfehle  cs  sich,  da  die  Wirkung  der  Schwere 
und  Centrifugalkrafk  unabhängig  von  der  Art  der  Gelenkver- 
bindung sei,  letztere  so  umzulindern,  dass  nicht  allein  die 
Kreuzung  der  oberen  Arme  wegfalle,  sondern  auch  die  Ge- 
sammthöhe  des  Regulators  eine  kleinere  werde.  Redner  be- 
hielt sich  vor,  eine  Beschreibung  nebst  Zeichnung  seiner  neuen 
in  verschiedenen  Staaten  patentirten  Conslruction  eines  pseudo- 
astatischen Regulators  in  nächster  Zeit  in  der  Vereinszeitschrift 
zu  veröffentlichen  und  lülirte  nur  an,  dass  sein  Regulator  als 
eine  Verbesserung  des  Portcr'schcn  zu  betrachten  sei;  von 
letzterem  unterscheide  er  sich  dadurch,  dass  die  Kugel  aus 
dem  mittleren  Clmmier  lierausgenommen  und  auf  einem  be- 
sonderen unter  einem  bestimmten  Winkel  gegen  die  untere 
Stange  befestigten  Arm  placirt  sei.  Den  Bau  und  die  Ver- 
breitung dieser  Regulatoren  habe  die  Maschinen-  und  Armatur- 
fahrik  von  Julius  B Inticke  & Co.  in  Merseburg  über- 
nommen. 

Anknüpfend  hieran  gab  Hr.  Stnuffer  aus  Magdeburg, 
welcher  als  Gast  der  Sitzung  beiwohnte,  einen  ausführlichen 
Bericht  über  den  Buff’schen  Patent -Regulator  und  hob  die 
vielen  Vorzüge  desselben  hervor,  welche  es  ermöglicht  haben, 
diesem  Apparat  so  rasch  Eingang  in  die  Praxis  zu  ver- 
schaffen. 

Versammlung  vom  10.  Juli  1872  in  Eschweiler- 
Pumpe.  — Vorsitzender:  Hr.  H.  Lamberts.  Schriftführer: 
Hr.  Mchler. 

Zu  den  Experimenten,  mit  welchen  Hr.  Ludwig  einen 
Vortrag 

über  elektrische  Zündvorrichtungen 
zu  begleiten  beabsichtigte,  begaben  sich  die  Versammelten  in 
einen  bei  der  Station  Stolherg  gelegenen  Steinbrach,  wo  die 
nöthigen  Vorbereitungen  bereits  getroffen  waren. 

Redner  leitete  diese  Versuche  mit  etwa  folgenden  Wor- 
ten ein: 

Meine  Herren!  Ihnen  allen  ist  wol  das  Zeichen  des 
Bergmannstandes  „Schlägel  und  Eisen“  bekannt,  vielleicht 
aber  Wenigen,  was  es  damit  für  eine  Bewandtnis«  hat. 
Schlägel  und  Eisen  dienten  nämlich  dazu,  Gestein  horeinzn- 
brechen,  indem  man  das  Eisen  als  Keil  benutzte  und  mit  dem 
Schlägel  darauf  schlug.  Diese  Arbeit  war  eine  Sehr  mühsam.  . 
Sie  wurde  vor  noch  nicht  langer  Zeit  verdrängt  durch  da- 
Bohren  und  Schiessen.  Das  Bohren  geschieht  in  der  Weise, 
dass  man  in  weichem  Gestein,  wie  in  der  Kohle,  drehend  ein 
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ein  Loch  mittelst  Schlangenbohrer  oder  Flimmen  herstellt 
oder  in  hartem  Gestein  unter  beständigem  Drehen  mittelst 
eines  Fäustels  einen  Meissclbohrer  in's  Gebirge  eintreibt. 
Neuerdings  bohrt  man  auch  vielfach  mit  Maschinen  und  com- 
primirter  Luft.  Wenn  das  Rohrloch  fertig  ist,  besetzt  man 
es  mit  Pnlver,  Nitroglycerin.  Dynamit,  Dualin  oder  einem 
anderen  Sprengstoff  und  entzündet  es  mit  pulvergefQlltcn 
Strohhälmchen , Rakctchen,  Zündschnüren  u.  s.  w.  Diese 
Zümlmethode  ist  indessen  sehr  gefährlich,  weil  sie  geschehen 
muss,  ehe  die  Arbeiter  sich  entfernen.  Erfolgt  die  Explosion 
zu  früh,  oder  kann  ein  Arbeiter  nicht  schnell  genug  forl- 
kommen,  so  sind  Unglücksfälle  unvermeidlich,  und  kommen 
auch  gerade  beim  Besetzen  und  Schiessen  viele  Verletzungen 
vor.  Man  sah  sich  daher  schon  vor  Jahren  nach  anderen 
Zündmethoden  um,  die  aus  der  Entfernung  wirksam  sind,  und 
verfiel  auf  die  Benutzung  der  Elcktricitfit.  Schon  im  Jahre 
1831  nahm  Moses  Shaw  in  New-York  ein  Patent  auf  eine 
neue  Methode,  Felsen  mittelst  einer  elektrischen  Maschine  zu 
sprengen,  welche  Pulver  und  Knallsilber  in  mehreren  Bohr- 
löchern zugleich  entzündete.  Die  Entzündung  erwies  sich  in- 
dessen in  der  Folge  ungewiss  und  vom  Wetter  abhängig. 
Seither  hat  man,  thciU  beim  Bergbau,  thcils  beim  militäri- 
schen Ingenieurwesen  fortgesetzte  Versuche  mit  elektrischen 
Zündmaschinen  gemacht,  von  denen  sich  aber  bis  jetzt  eigent- 
lich noch  keine  hinreichend  dauerhaft  und  zuverlässig  er- 
wiesen hat.  Eine  der  besten  und  wol  die  einfachste  und  bil- 
ligste ist  die  nach  vielen  Versuchen  in  letzter  Zeit  verbesserte 
Zündmaschine  des  Ingenieur  F.  Ab  egg  zu  Bistritz  in  Böh- 
men, welche  aus  einer  Guttaperchawalze , einem  reibenden 
Pelz  und  einer  Leydener  Flasche,  luftdicht  eingeschlosscn  in 
einem  Zink-  und  dann  in  einem  Holzkasten  besteht.  Das 
Reibzeug  wird  durch  eine  Kurbel  in  Tbätigkeit  versetzt,  und 
pflanzt  sich  darauf  die  Elektricitfit  durch  die  äusserlich  an- 
gehüngten  Leitungadrühte  nach  den  Bohrlöchern  hin  fort.  In 
denselben  befindet  sich  eine  in  Blech  gehüllte  Zündpille,  deren 
Bestandtheile  jedoch  nicht  bekannt  sind.  Die  Zündpille  ist 
des  leichteren  und  dichteren  Besetzens  wegen  am  unteren 
Ende  eines  Stäbchens  befestigt,  in  welchem  auch  die  Lcitungs- 
drähte  isolirt  liegen.  Das  Stäbchen  mit  der  Zündpillc  steckt 
man  mit  dem  Dynamit  oder  Pulver  in  das  Bohrloch  und  ver- 
bindet sodnnn  die  Drähte  mit  der  Leitung.  Die  Zündmnschiuc 
ist  stark  genug,  mehrere  Bohrlöcher  gleichzeitig  zur  Explosion 
zu  bringen,  und  beruht  darin  der  erhebliche  Vortheil  eines 
grösseren  Effectes  und  Zeitgewinnes,  beim  Bergbau  z.  B.  in 
Schächten. 

Nach  diesem  erläuternden  Vorträge  besetzte  Redner  zehn 
Bohrlöcher  mit  Dynamit  und  A hegg’schen  Zündern,  setzte 
letztere  unter  einander  und  mit  der  Hauptleitung  in  Verbin- 
dung, und  brachte  sümintlicho  Schüsse  durch  sechs  Um- 
drehungen der  Zündmaschine  zur  Explosion,  welche  mit  einem 
Schlage  erfolgte,  so  dass  man  die  einzelnen  Explosionen  nicht 
unterscheiden  konnte.  Der  Vortragende  bemerkte  dabei,  dass 
es  ihm  bei  vielen  schon  angestollten  Versuchen  begegnet  sei, 
dass  einzelne  Schüsse  mitten  iti  der  Reihe  versagten,  und 
nachträglich  einzeln  angehängt  explodirten,  er  wisse  sich  diese 
Erscheinung  nicht  zu  erklären.  — 

Nach  diesem  interessanten  Vortrage  wurde  die  Sitzung  in 
Eschwcllor  Pumpe  fortgesetzt,  ln  derselben  machte  der  Vor- 
sitzende Millheilung  über  seit  der  letzten  Sitzung  cingegangene 
Zuschriften.  Eine  derselben  vom  westfälischen  Bezirksvereine 
empfiehlt  allgemeine  Einführung  von  Normalröhren  und 
macht  dahin  zielende  Vorschläge.  Hr.  Nanen  übernahm  fiir 
die  nächste  Sitzung  das  Referat  über  diesen  Gegenstand. 


Schliesslich  machte  Hr.  Osterkamp  Mittheilungen  über 
mannigfache  Verwendung  der  Eisenbahnen  beim  Berg- 
buu,  und  erläuterte  seinen  Vortrag  durch  praktische  Ver- 
suche auf  einer  zu  diesem  Zwecke  angelegten  Buhn.  Die 
Versammlung  nahm  hieran  lebhaftesten  Antlieil  und  beschäf- 
tigte sich  noch  längere  Zeit  eingehend  mit  diesem  allgemein 
ansprechenden  und  vielseitigen  Stoffe.  Unerwähnt  darf  dabei 
* nicht  bleiben,  dass  der  Eschweiler  Berwerksverein  in  liebens- 
würdigster und  zuvorkommendster  Weise  die  Mitglieder  des 
Bezirksvercine»  hei  diesem  Ausflüge  bewirthet  und  mit  Speise 
und  Trauk  aufs  Beste  erquickt  hat. 

Hannoverscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  217.) 

Sitzung  vom  16.  Februar  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Koblert.  Anwesend 
19  Mitglieder. 

Nachdem  die  Feier  des  Stiftungsfestes  auf  den  IC.  März 
festgesetzt  war,  hielt  Hr.  Dr.  Trcumunn  einen  Vortrag  über 
Legirungen. 

Der  Vortragende  unterzog  zunächst  die  physikalischen 
und  chemischen  Eigenschaften  der  Legirungen  und  ihrer  Com- 
ponenten  unter  Heranziehung  geeigneter  Beispiele  aus  der 
grossen  Zahl  der  technisch  wichtigen  Legierungen  einer  ein- 
gehenden Besprechung,  beschrieb  sodann  die  jetzt  gebräuch- 
lichen Darstellungsmctlioden  und  erörterte  schliesslich , aus 
welchen  Gründen  die  Legirungen  nicht  als  mechanische  Ge- 
menge, sondern  in  gewissem  Sinne  als  wahre  chemische  Ver- 
bindungen betrachtet  werden  müssen. 

Wir  hoffen  den  Vortrag  in  einem  der  nächsten  Hefte  aus- 
führlich mittheilcn  zu  können. 

Sitzung  vom  23.  Februar  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Koblert.  Anwesend 
19  Mitglieder. 

Hr.  Dr.  Rühlmanu  theilte  zunächst  mit,  dass  jetzt  zum 
ersten  Mal  Explosionsversuche  mit  grossen  Dumpfkesseln 
gemacht  worden  seien,  und  zwar  in  Amerika  (vgl.  S.  173  und 
439  d.  Bds.)  und  bemerkte  ferner,  dass  die  IHIrn.  Civil-Tn- 
genieure  Nagel  & Kaemp  in  Hamburg  in  einem  Briefe  sieh 
für  die  kürzlich  lieschriehene  Erfindung  der  Stralilconden* 
satoren  von  dem  Ingenieur  Koerting  (S.  219)  das  Priori- 
tätsrecht wahren  zu  müssen  geglaubt  hätten,  da  sie  bereits 
i vor  einigen  Jahren  derartige  Condensatoren  gebaut.  Die  Ver- 
sammlung war  indessen  der  Ansicht,  dass  die  genannten 
Herren  früher  hierüber  etwas  hätten  veröffentlichen  können.  — 

Hr.  Dr.  Rühlmanu  rief  hierauf  das  Interesse  der  Ver- 
sammlung fiir  die  „Rcttuug  Schiffbrüchiger  von  der 
Meeresküste  aus  und  die  Rettung  aus  Gefahr  auf  Seeschiffen4, 
wach. 

In  nächster  Zeit  würde  von  einigen  Bürgern  in  Hannover 
eine  Petition  ergehen  für  Bildung  eines  Zweigvereincs  der 
deutschen  Gesellschaft  für  Schiffshrüchige,  um  die  Sache  durch 
Geldbeiträge  etc.  zu  unterstützen  und  die  Ausübung  des  Werkes 
immer  vollkommener  und  ausreichender  zu  ermöglichen.  Nach 
einer  gründlichen  Erklärung  über  Zweck  und  Ziel  dieser  Ge- 
sellschaft. bemerkte  Redner,  dass  dieselbe  jetzt  eine  Mitglieder- 
zahl von  21,048  habe,  wovon  auf  die  Provinz  Hannover  3464 
kämen,  während  die  Stadt  Hannover  leider  nur  sieben  zähle. 
Dass  dies  Verhältniss  sich  ändern  würde,  sei  zweifellos,  sobald 
man  die  Sache  recht  anfange,  wie  dies  die  Wühltätigkeit  und 
Opferfähigkeit  der  Stadt  Hannover  zur  Zeit  des  letzten  Krieges 
in  so  hohem  Grade  habe  erkennen  lassen. 
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Sitzung  vom  1.  März  187  2.  — Vorsitzender:  Ilr. 
Uhlenliuth.  Schriftführer:  Ilr.  K oh  1 er t.  Anwesend  18  Mit- 
glieder. 

Hr.  I)r.  Knoevenngel  zeigte  einen 

Vorwärmer, 

wie  er  sieb  besonders  für  kleine  Betriebe  praktisch  bewähre, 
um  den  Kesselstein  aus  dem  Speisewasscr  zu  entfernen.  Der 
Vorwärmer  besteht , wie  der  Itcistehende  Holzschnitt  zeigt, 
aus  einem  Blechgefäss  a~  b ist  das  Wusserzuflussruhr,  welches 
im  Vorwärmer  einen  Bing  bildet  und  siebartig  durchlöchert 
ist:  c ist  das  Dampfeingangsrohr:  d das  Dampfausgangsrohr. 


Durch  das  Rohr  e fliesst  das  Wasser  ab  in  einen  Canal,  in 
welchem  der  Kesselstein  sich  absetzt.  Durch  das  Rohr  / wird 
der  Vorwärmer  entleert. 

Wie  Redner  ferner  bemerkte,  ist  es  das  einzig  Richtige, 
den  Kesselstein  aus  dem  Wasser  vor  Eintritt  in  den  Dampf- 
kessel zu  entfernen. 

In  letzterer  Zeit  seien  auf  der  österreichischen  Südbahn 
Versuche  gemacht,  ein 

Wciehmncheu  des  Speisewnsscrs 
für  die  Dampfkessel  durch  Knlkwasscr  zu  erreichen.  Indem 
die  freie  Kohlensäure  sich  mit  Kalk  verbindet,  fallen  die  auf- 
gelösten kohlensauren  Salze  von  Kalk  und  Talkerde,  welche 
zur  Kessclsteinbildung  Anlass  geben,  nieder.  Man  pflegt  sie 
sonst  durch  Absetzenlassen  zu  entfernen,  der  Maschinen- In- 
spector  Beringer  hat  die  Arbeit  aber  dort  durch  Anwen- 
dung eigenlhümlicher  Filler  sehr  beschleunigt.  Mit  Hülfe  von 
10  bis  15  Filtern,  von  je  100  1.  Inhalt,  werden  täglich  über 
400  cb"  Wasser  weich  gemacht.  Die  Producte  dieses  Pro- 
cesses  wurden  im  Laboratorium  des  Professor  Bauer  in 
Wien  analysirt,  und  gewähren  die  Analysen  ein  klares  Bild 
von  den  Vorgängen  bei  demselben.  Es  enthielt  eines  der  nn- 
geweudeten  Wasser  in  10,000  Thcilcn: 

0,styjs  Chlornatrium, 

0, »as6  Chlorniagnesium, 

1 ,u;tas  schwefelsauren  Kalk, 

1 ,8S3o  kohlensauren  Kalk, 

1, «T»  kohlensaure  Magnesia, 

0,0-u  Kieselsäure, 

1 organische  .Stoffe. 

8, nie. 

Der  Härtegrad,  mittelst  Seifenlösung  bestimmt,  betrug 
26  Grad. 

Beim  Kochen  geben  10,000  Theile  einen  Absatz  von 
3,31t  Theilen,  bestehend  aus  2,342  kohlensaurem  Kalk  und 
l,oo>  kohlensaurer  Magnesia. 


Der  Kesselstein,  welchen  dieses  Wasser  vor  dem  Weich- 
machcn  lieferte,  bildete  mehrere  Zoll  dicke  feste  Platten.  Er 
bestand  in  1(K)  Theilen  aus 

73,87  kohlensaurem  Kalk, 

19,*o  kohlensaurer  Magnesia, 

2,»  Schwefelsäuren)  Kalk, 

3,o;  Eisenoxyd  und  Thonerde, 

0,8s  Kieselerde  und  Sand, 

0,83  Wasser  und  organische  Stoffe. 

100,38. 

Das  Wasser  nach  dem  Weiehmachen  enthielt  in  10,000 
Theilen : 

0,8837  Chlornntrium, 

1 ,8736  schwefelsauren  Kalk, 

0,3888  Chlormagnesium, 

0,0888  kohlensauren  Kalk,  . 

0,0)7»  kohlensaure  Magnesia, 

0,osso  Kieselerde, 

l,437o  organische  Stoffe. 

4,3343. 

Beim  Kochen  gaben  10,000  Theile  einen  Absatz  von 
0,o*as  Theilen,  bestehend  aus  (),020i  kohlcnsaurem  Kalk  und 
0, oot  kohlensaurer  Magnesia.  — Die  Härte  des  weichgemachten 
Wassers  betrug  8,i  Grad. 

Das  weiebgemachte  Wasser  setzt  in  den  Dampfkesseln 
nur  ein  lockeres,  gelbliches  Pulver  ab,  bestehend  ans: 

76, su  sehwcfelsnuretn  Kalk, 

18,83  Wnsscr  und  organischen  Theilen, 

1,17  kohlensaurer  Magnesia, 

1,4)  kohlensaurer  Kalk, 

0,07  Chlorcalcium, 

0,4«  Kieselerde, 

0,13  Kalk  daran  gebunden,  . 

1,13  Eisenoxyd  und  Thonerde. 

100,oi. 

Der  durch  Kalk  Wasser  gebildete  Niederschlag  enthielt: 
69,7t  kohlensauren  Kalk, 

10, js  kohlensaure  Magnesia, 

7,92  schwefelsauren  Kalk, 

0,63  kieselsauren  Kalk, 

3,4«  Eisenoxyd  und  Thonerde, 

5,37  Wasser  und  organische  Stoffe. 

98,31. 

Ans  diesen  Analysen  ergieht  sich,  dass  durch  diesen 
Process  der  kohlensaure  Kalk  und  die  kohlcnsmirc  Magnesia 
so  gut  wie  ganz  aus  dem  Wasser  entfernt  werden,  sowie  auch 
ein  Theil  des  Schwefelsäuren  Kalkes,  der  Kieselerde  und  der 
organischen  Stoffe.  Durch  Anwendung  von  Soda  nach  dem 
Kalke  würde  der  Schwefelsäure  Kalk  sich  vollständig  haben 
entfernen  lassen.  — 

Hierauf  hielt  Hr.  Dr.  Fischer  einen  durch  höchst  in- 
teressante Experimente  erläuterten  Vortrag  über  das  Wesen 
der  Verbrennung. 

Da  atmosphärische  Luft  in  Leuchtgas  ebenso  brennt  wie 
Leuchtgas  in  Luft,  Wasserstoff  in  Chlor  wie  Chlor  in  Wasser- 
stoff, so  ist  Verbrennung  allgemein  die  Vereinigung  zweier 
gasförmiger  Körper  unter  Lieht-  und  Wärmeentwickelung. 
Das  Leuchten  der  Flamme  ist  nicht  abhängig  von  nusgesehie- 
denen  glühenden  Kohleuthcilchen,  sondern  von  der  Dichtig- 
keit der  sich  verbindenden  Gase,  wie  auch  das  Xiclitleuchten 
der  Flamme  des  Bunsen’schen  Brenners  eine  Folge  der  Ver- 
dünnung des  Leuchtgases  und  nicht  die  einer  vollständigen 
Verbrennung  ist. 
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Schliesslich  sprach  derselbe  Redner  noch  über 
Diffusion*  - Erscheinungen. 

Die  Versuche  von  Graham  und  Bunsen  hüben  ergeben, 
dass  die  Schnelligkeit,  mit  welcher  die  Diffusion  erfolgt,  im 
umgekehrten  Verhältnisse  zu  den  Quadratwurzeln  aus  den 
Gasdichten  steht,  dass  aber  ausserdem  bei  der  Diffusion  durch 
poröse  Scheidewände  ein  ReibungscoefBcient  zu  berücksich- 
tigen ist.  Die  in  gleichen  Zeiten  unter  gleicher 
Druckdifferenz  diffundirten  Volumina  Sauerstoff 
und  Wasserstoff  verhalten  sich  nämlich  nicht  wie 
1 : 4,  sondern  wie  1 : 2,ts. 

Die  Gewalt,  mit  welcher  diese  Diffusion  durch 
poröse  Scheidewände  vor  sieh  geht,  lässt  sich  mit 
dem  nebenstehend  skizzirten  Apparate  zeigen.  Eine 
poröse  Thonzelle  A,  wie  sie  zu  galvanischen  Ele- 
menten verwendet  wird,  ist  auf  das  Trichterrohr  E 
gekittet,  welches  in  die  eine  Oeffnung  des  auf  der 
Flasche  B befindlichen  zweifach  durchbohrten  Kor- 
kes gesteckt  ist.  Die  zweite  Durchbohrung  trägt 
das  etwa  2”  lange,  enge  Rohr  C.  Wird  nun  in  die 
über  den  geschlossenen  Thoncvlinder  A gestülpte 
Glocke  D Wasserstoff  cingolcitet,  SO  steigt  augen- 
blicklich eine  in  B befindliche  gefärbte  Flüssig- 
keit in  dem  Rohre  C bis  zur  Spitze,  während  Leucht- 
gas sie  nur  700  bis  800““  hoch  treibt.  Gase,  welche 
schwerer  sind  als  atmosphärische  Luft,  bewirken 
ein  Aufsteigen  der  Flüssigkeit  in  E.  Es  kann  hier- 
nach mit  dem  beschriebenen  Apparate  das  speci- 
fische  Gewicht  von  Gasen  annähernd  sehr  rasch 
bestimmt  werden.  — Eiu  grösserer  Apparat  mit 
einem  kurzen,  zur  Spitze  uusgezogenen  Glasrohre 
in  der  zweiten  Durchbohrung  des  Korkes  gab  mit 
Wasserstoff  einen  Wasserstrahl  von  !*,:•  Höhe. 

Die  Permeabilität  des  Eisens  gegen  Wasser- 
stoff und  Kohlenoxyd  sieht  der  Vortragende  eben- 
falls als  Diffnsionserscheinung  an,  du  schon  bei 
550  Grad  die  Dichtigkeit  der  Gase  nur  noch  \ von 
der  bei  gewöhnlicher  Temperatur,  die  Diffusion 
demnach  stark  genug  sein  wird,  etwuige  Druckdiffe- 
renzen zu  überwinden. 

Sitzung  vom  8.  Mürz  1872.  — Vorsitzender:  Hr. 
Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Kohlert.  Anwesend  20  Mit- 
glieder und  1 Gast. 

Hr.  Dr.  Knoevenagel  hielt  einen  längeren  höchst  in- 
teressanten Vortrag  über  die  neueren  Fortschritte  der 
Photographie. 

Redner  zeigte  viele  Photographien  und  machte  besonders 
aufmerksam  auf  die  Phototypographie  und  Photolithogmphie, 
ein  Verfahren,  um  in  einigen  Stunden  hunderte  von  Abdrücken 
eines  Bildes  zu  schaffen,  und  zwar  unabhängig  von  Sonnen- 
licht, so  dass  man  auch  die  Nächte  zur  Herstellung  dieser 
Copien  gebrauchen  kann.  — 

Hr.  Dr.  Rühlmnnn  theilte  das  ihm  angegangene  Pro- 
ject  eines  neuen  Manometers  mit.  Nach  demselben  geht 
eine  im  Dampfraume  des  Kessels  liegende  Eisenstange  vorn 
durch  eine  Stopfbüchse,  wirkt  hier  durch  einen  Fühlhebel  auf 
einen  Zeiger,  der  sich  vor  einer  Scala  bewegt.  Die  Aus- 
dehnung der  Stange  soll  die  Dampfspannung  geben. 

Dieser  Gegenstand  gab  Veranlassung  zu  einer  län- 
geren Debatte  über  Manometer,  l'yrometer  etc.,  wobei  noch 
erwähnt  wurde,  dass  der  Erfinder  des  erwähnten  Mano- 


meters scheinbar  an  die  Ausdehnung  des  Kessels  nicht  ge- 
dacht habe.*)  

Oberschlesischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  542.) 

Versammlung  vom  17.  Juli  18.72  in  Borsigwerk. — 
Vorsitzender:  Hr.  Thometzek.  Schriftführer:  Hr.  Sommer. 
Anwesend  18  Mitglieder  und  2 Gäste. 

Seitens  der  Verwaltung  war  die  Besichtigung  der 
Anlagen  nnf  Borsigwerk 

bereitwilligst  gestattet  worden,  und  wurde  von  dieser  Erlaub- 
nis in  umfassender  Weise  Gebrauch  gemacht.  Es  wurden 
in  Augenschein  genommen  das  Walz-  und  Puddclwerk,  die 
llohofcuanlngc,  die  Fördermaschinen  - und  Rätteraulage  auf 
dem  neuen  Louisenschacht  der  Rertha-Hcdwjg-Grube  und  die 
Gasanstalt. 

Die  Anlagen,  welche  im  Laufe  der  letzten  Jahre  ent- 
standen sind,  zeigen  in  ihrer  Gesammtheit,  dass  dieselben  nach 
einem  woldurchdachten  Plaue  unter  Berücksichtigung  der 
neuesten  Erfahrungen  gebaut  worden  sind,  so  dass  dies  Werk 
den  Bedarf  der  Borsig'schen  Etablissement«  vollständig  zu 
decken  im  Stande  ist.  Das  Puddelwerk  ist  mit  Puddel- 
öfen ausgestattet , welche  Packet«  bis  50  Ctr.  Gewicht  auf- 
nehmen  können,  für  diese  schweren  Packete  ist  ein  Dampf- 
krahn  vorhanden,  welcher  snwol  vor-  als  rückwärts  und  um 
seine  eigene  Axe  selbsthätig  beweglich  ist,  so  dass  die  Packete 
mit  Leichtigkeit  von  dem  Puddelofen  mich  dem  Dampfhammer 
und  zurück  geschafft  werden  können.  Zur  Verarbeitung  der 
Luppen  sind  Dampfhämmer  von  20  bis  80  Ctr.  Gewicht  vor- 
handen. Unter  den  Walzwerkeu  erregt  das  Blechwalzwerk 
das  grösste  Interesse;  es  wird  durch  eine  zweicylindrige  Dampf- 
maschine mit  Vorgelege  betrieben  und  ist  für  Vor-  und  Rück- 
wärtsgang eingerichtet,  so  dass  Bleche  grösster  Dimensionen 
ohne  besondere  Hebevorrichtungen  gewalzt  werden  können. 
Entsprechende  leichtere  und  schwerere  Scheeren  schneiden  die 
Bleche  nach  gewünschten  Dimensionen.  Zum  Ausstosscn  der 
Oeffnungen  in  Locomotivfranics  ist  ein  entsprechend  con- 
struirtes  Stusswerk  vorhanden,  welches  die  Oeffnungen  mit 
! grösster  Genauigkeit  und  Sauberkeit  auszustossen  gestattet. 

Die  Hohofenantage,  welche  gegenwärtig  bedeutend  er- 
weitert wird,  erhält  Giesshäuser  mit  eisernen  Dachcoiistruc- 
tionen  und  Bedachung  aus  Wellcnblech,  welches  System  hei 
süuiintlichcu  Anlagen  ndoptirt  ist. 

Der  Besichtigung  der  umfangreichen  Etablissements  schloss 
Sich  die  Sitzung  in  den  Colonnadeu  des  Parkes  an,  und  sprach 
■ zunächst  der  Vorsitzetide  i in  Namen  des  Vereines  der  Ver- 
waltung des  Borsigwerkes  iiir  die  bereitwillige  und  freund- 
liche Aufnahme  seinen  Dank  aus,  welchem  die  Mitglieder 
durch  Erlichen  von  den  Plätzen  Ausdruck  guben.  Hr.  Di- 
rcctor  Brätsch  dankte  im  Namen  der  Verwaltung,  indem  er 
•die  Hoffnung  auf  baldiges  Wiedersehen  aussprach. 

Ilieruuf  theilte  der  Vorsitzende  den  Bescheid  di**  königl. 
Ober- Bergamtes  auf  die  Eingabe  des  Bezirksvereines,  betr. 
die  Präcisirung*ciniger  Punkte  des  neuen  Kessel- 
gesetzes,  mit.  Es  wird  in  demselben  abgelehnt,  allgemeine 
Bestimmungen  in  dieser  Hinsicht  zu  erlassen,  und  anheim- 
gestellt, in  speciollen  Fällen  auf  dem  Instanzenwege  die  an- 
geregten Fragen  zur  Entscheidung  zu  bringen ; dabei  wird  auf 
die  beiden  Ministerial-Erlasse  vom  20.  Juni  1865  und  14.  Mai 

*)  Die  noch  in  unseren  Händen  befindlichen  Protokolle  müssen 
der  zugehörigen  Zeichnung  wegen  für  das  nächste  Heft  aufgehoben 
werden.  D.  Red. 


| 


Digitized  by  Google 


601 


Mitteilungen  aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


60? 


1666,  welche  in  der  „Zeitschrift  für  Berg-,  Hütten-  und  Sa- 
1 inenwesen“  Bd.  XIII,  S.  95  und  Bd.  XIV,  S.  148  veröffent- 
licht sind,  hingewiesen.*) 


*)  Ute  beiden  Erlasse  haben  folgenden  Wortlaut: 

1)  Mehrere  zu  meiner  Entscheidung  gelangte  Special  falle  knbeu 
Veranlassung  zur  Erörterung  der  Frage  gegeben: 

ob  es  zulässig  soi,  zu  gestatten,  dass  ein  im  Betriebe  befind- 
licher oder  gewesener  Dampfkessel,  sei  es  nach  vorausgegangener 
Kepurutur  resp.  Verstärkung  mittelst  Anker  und  Bolzen  etc.  oder 
ohne  eine  solche,  auf  Grund  einer  nochmals  vorzunchmeuden  Druck- 
probe mittelst  Wassers,  mit  einer  höheren,  als  der  bei  seiner  Cou- 
eo*iunining  festg  Ost  eilten  höchsten  Dampfspannung  betrieben  werde. 

Diese  Frage  ist  zu  verneinen. 

Nach  der  Bestimmung  im  § 13  de.,  Regulativs  über  die  Anlage 
von  Dampfkesseln  vom  31.  August  1SG1  ist  die  Bestimmung  der 
Stärke  des  Material,  und  der  ganzen  Construction  der  Dampfkessel 
den  Verfertigern  der  letzteren  bei  eigener  Verantwortlichkeit  über- 
lassen. Es  ist  hiernach  vorauszusetzen,  dass  der  Kcssdvcrfcrtigor 
beim  Bau  eine.,  Dampfkessels  die  Bleehstärke  und  Construction  des- 
selben nach  Massgabc  der  beabsichtigten  Dampfspannung  und  der 
Güte  des  ihm  zu  Gebote  stellenden  Materials,  unter  Berücksichtigung 
aller  sonstigen  Bedingungen,  mich  rationellen  Grundsätzen  und  bestem 
Wissen  bemesson  und  anordnen  wird.  Es  liegt  ferner  kein  Grund 
zu  der  Annahme  vor,  dass  bei  dem  Anträge  auf  polizeiliche  Geneh- 
migung zur  Anlegung  eines  Kessels  eine  geringere,  als  die  von  dem 
Verfertiger  beabsichtigte  höchste  Dampfspannung  angegeben  werde. 
E»  folgt  hieraus,  dass  eine  wesentlielie  Voraussetzung  für  den  ge- 
fahrlosen Betrieb  des  Kessels  nur  so  lange  vorhanden,  und  dass  ins- 
besondere der  Verfertiger  für  die  Angemessenheit  der  Stärke  des 
Materials  und  der  gewählten  Conslraction  nur  so  lange  verantwort- 
lich zn  machen  ist,  als  die  Dampfspannung,  für  welche  der  Kessel 
concessionirt  ist,  nicht  überschritten  wird. 

Die  im  $ 14  des  Regulativs  vom  31.  August  1861  angeordnete 
Prüfung  der  Dampfkessel  mittelst  Wassers  hat  lediglich  den  Zweck, 
die  gute  und  dichte  Ziisammonfügung  des  Kessels  feslzustellen.  Sie 
ist  wedor  geeignet,  noch  dazu  bestimmt,  dio  dauernde  Widerstands- 
fähigkeit des  Kessels  gegen  einen  bestimmten  Dampfdruck  in  ver- 
lässlicher Weise  zu  eonstatiren.  ln  der  Tbat  hat  die  Erfahrung  ge- 
lehrt. dass  auch  solche  Kessel  welche  in  ihren  Blcchstärkon  offenbar 
zu  schwach  waren,  der  Prüfung  mittelst  einer  Wasserdruckpumpe  mit 
dem  zwei-  und  mehrfachen  Betrage  des  dem  Drucke  der  beabsich- 
tigten Dampfspannung  entsprechenden  Gewichtes  widerstanden,  ohno 
ein«  wahrnehmbare  Voränderung  ihrer  F'onn  zu  zeigen. 

Dio  durch  den  Nachtrag  zu  dem  Regulativ  vom  1.  Deeember 
v.  J.  herbeigeführte  Abänderung  in  der  Bestimmung  des  §.  14  dieses 
Regulativs  ist  hiernach  für  die  Beurtheilung  der  Höbe  der  zulässigen 
Dampfspannung  in  Dampfkesseln,  welctiu  vor  dem  1.  Deeember  v.  J. 
eonocssionirt  worden  sind,  von  keinem  Einflüsse.  Es  würde  voll- 
kommon  unzulässig  sein,  darum,  weil  das  für  die  Druckprobo  mass- 
gebende Gewicht  um  ein  Drittheil  ermfissigt  worden  ist,  in  den  älteren 
Dampfkesseln  dio  zulässige  Dampfspannung  um  den  entsprechenden 
Betrag  zu  erhöhen. 

Die  Erhöhung  der  ursprünglich  gestatteten  Dampfspannung  wird 
besonders  in  denjenigen  Fällen  häufig  beantragt,  wenn  ältere  Dampf- 
kessel duck  theilweisc  Erneuerung  der  Kcsselblcelie  einer  grösseren 
Reparatur  unterworfen,  oder  durch  Einziehen  von  Ankern,  Bolzen 
u.  s.  w.  verstärkt  worden  sind.  Mit  Rücksicht  auf  die  inzwischen 
erfolgte  Abnutzung  der  Alteren  Kesseltheilo  ist  auch  in  diesen  Fällen 
dio  Erhöhung  der  ursprünglichen  Dampfspannung  auf  Grund  einer 
wiederholten  Druckppioc  nicht  zu  gestalten,  gleichviel  ob  diu  Repa- 
ratur, beziehungsweise  Verstärkung  von  dem  ersten  Verfertiger  des 
Kessels  oder  vuu  einem  anderen  Fabricanten  ausgeführt  worden  ist 

Die  königliche  Regierung  wird  hiernach  angewiesen,  rdle  Anträge, 
welche  auf  Erhöhung  der  ursprünglich  concessionirten  Dampfspan- 
nung in  einem  Dampfkessel  gerichtet  sind,  abzulehnen. 

Berlin.  20.  Juni  1865. 

2)  Der  Erlass  vom  20.  Juni  v.  J.,  welcher  bestimmt,  dass  alt«,  be- 
reit* gebrauchte  Dampfkessel,  auch  wenn  sie  einer  grösseren  Repa- 
ratur in  der  Maschinenfabrik  unterworfen  wordcu  sind,  mit  keiner 
höheren  Dampfspannung  betrieben  werden  sollen,  als  mit  desjenigen, 
für  welche  sic  ursprünglich  concessionirt  waren,  beruhet,  wio  ich 
dem  etc.  auf  den  Bericht  vom  18.  Februar  c.  erwidere,  auf  folgenden 
Erwägungen : 

Die  Masehinenfabricanton  pflogen  die  Stärke  der  Kesselblecbe 
nach  dem  Maximum  der  beabsichtigten  Dampfspannung  zu  bemessen, 
und  es  ist  aus  naheliegenden  Gründen  nicht  anzttnohinen,  dass  sio 
bei  der  orsten  Coneessionirung  eine  dieses  Druckmaximum  nicht  er- 
reichende Spannung  nngchen  oder  den  Kesse)  überflüssig  stark 
machen  werden,  ln  früheren  Jahren,  wo  die  Blechstärken  genau 
vorgcschricben  waren,  ist  hüclist.  selten  der  Fall  vorgekommen,  das* 
einzelne  Kesselthoile  eine  grössere  als  die  vorgcscliriebene  Stärke  bo- 
sasson.  wol  aber  häutig  das  GegentheiL  Auch  hat  die  Erfahrung  ge- 
lehrt. dass  diese  Nonnalstärken  keines  wegen  zu  hoch  gegriffen  waren; 


Die  königl.  Regierung  zu  Oppeln  antwortet  in  ähnlichem 
Sinne  und  bemerkt  noch,  dass  der  Erlass  vom  21.  Juni  1869 
es  der  Bezirksregierung  überlässt,  hierüber  Entscheidung  zu 
treffen;  ein  Antrag  auf  Nncliconcessicmirung  einer  Kesselanlage 
auf  eine  höhere  Dampfspannung  muss  dem  Kreis-Baubeaniten 
zur  Vorrevision  zngestellt  werden.  In  Bezug  auf  die  Weite 
der  Sicherheitsventile  sei  der  königl.  Regierung  von  Weite- 
rungen seitens  der  Baiibcauiten  Nichts  bekannt.  Wegen  Auf- 
hebung der  amtlieheu  obligatorischen  Druckprobe  bei  Kessel- 
reparaturen von  geringem  Umfange  sei  ein  desfallsiger  An- 
trag um  so  weniger  zu  berücksichtigen,  als  ein  Fleck  von 
1 Quud rat luss  gross  genug  sei,  um  untüchtig  eingesetzt,  ein 
Unglück  herbeizuführen,  es  ferner  an  jeder  Conlrolc  darüber 
fehlt,  ob  der  Fleck  einen  oder  mehrere  Qoadratfiiss  inisst. 

Ferner  gab  der  Vorsitzende 

Notizen  über  verschiedene  industrielle  Etablissements, 
welche  er  auf  seiner  Reise  besucht  halte. 

1)  D ic  Drall tscil fahrt k von  Kelten  <fc  Guilleaume 
in  Cöln.  Die  Fabrik  ist  mit  Arbeiten  für  die  Rheintauerei 
beschäftigt.  Im  Herbst  1871  wurden  auf  der  Dunau  zu  die- 
sem Zwecke  Versuche  allgestellt , und  batte  dort  die  Dampf- 
bootniasebine  135  l'ferdest. : die  Fahrgeschwindigkeit  betrug 
durchschnittlich  l,et  Meilen;  die  Stromgeschwindigkeit  betrug 

im  Gegcotheil  ist  es  eine  sehr  allgemein  verbreitete  Ansicht,  dass  sie 
für  einzelne  Tbcilo  der  Kessel,  namentlich  für  die  Feuerrohren  Corn- 
wall’eohor  Kessel,  zu  gering  bemessen  gewesen  seien. 

Gegenwärtig,  wo  die  Bestimmung  der  Stärke  des  Materiales  don 
Verfertigern  der  Kessel  übcrlnsscn  ist.  nehmen  dieselben  die  früheren 
Kormutivbe-timmungen  noch  immer  zum  Anhalt,  um)  es  ist  nicht  be- 
kannt geworden,  dass  die  Fabricanten  erheblich  darüber  hinausgehen. 

Ein  alter,  durch  den  Gebrauch  mehr  oder  weniger  abgenutzter 
Dampfkessel  besitzt,  auch  wenn  er  theilweise  erneuert  und  angeblich 
verstärkt  worden  ist.  unzweifelhaft  nicht  mehr  die  Wideislundsfähig- 
keil,  welche  er  neu.  hoi  seiner  ersten  Inbetriebsetzung  besas».  Hier- 
nach müsste  eigentlich  die  ursprünglich  OOOCGnionirte  Dampfspannung 
cmiÄssigt  werden,  wenn  der  Kessel  in  ein  gewisses  .Stadium  der  Ab- 
nutznug  eingelreton  ist.  Wenn  einerseits  eine  solcho  Erniässignng 
nicht  gefordert  wird,  so  erscheint  es  andererseits  im  Interesse  der 
öffentlichen  Sicherheit  ganz  unzulässig,  die  ursprünglich  conccssionirie 
Dampfs jctuiiinig  eines  alten,  geflickten  Kessels  blos  auf  Grund  einer 
einmaligen  Wasscrdruckprobe  nachträglich  zu  erhöhen,  und  zwar  um 
so  mehr,  als  durah  die  Wassctd nickprobe  wol  die  Tüchtigkeit  der 
Zusammeufügiing  des  Kessels . nicht  aber  seine  Widerstandsfähigkeit 
in  verlässlicher  Weise  festgestellt  worden  bann. 

Aus  diesen  für  den  Erlass  der  eben  erwähnten  Verfügung  vom 
20  Juni  v.  .1.  massgebend  gewesenen  Gründen  ist  die  in  dem  Be- 
richte vom  18.  Februar  e.  gestellte  Frage  in  ihrer  Allgemeinheit  zu 
verneinen. 

Itt  den  meisten  Fällen,  in  denen  es  sich  um  die  Krthcilung  einer 
neuen  Oonreecsion  für  einen  alten,  anderswo  aufzustellonden  oder  llteil- 
weise  erneuerten  Dampfkessel  handelt,  wird  dio  ursprünglich  ennces- 
sionirto  Danipfs|iannung,  sowie  der  Namen  des  Verfertigers  ermittelt 
werden  können,  wohingegen  Kessel,  deren  Ursprung  zweifelhaft  ist, 
oder  für  welche  dieser  Nachweis  gar  nicht  geführt  worden  kann,  zu 
den  Ausnahmen  gehören.  Letzter»'  sind  entweder  solche  Kessel,  deren 
Ursprung  absichtlich  und  zu  dem  Zwecke  verdunkelt  wird,  um  ihre 
Dampfspannung  erhöhen  zu  dürfen,  oder  es  sind  ganz  alte,  als  alte* 
Eisen  in  den  Trödelhandet  gebrachte  Kessel,  die.  nachdem  xie  crin 
irgend  einem  willigen  Kcssdfnbricanten  ivpnrirt  oder  theilweise  er- 
neuert worden  sind . wieder  in  Betrieb  gesetzt  und  nutzbar  gemacht 
werden  sollen.  Wenn  einerseits  aut  die  Abstellung  derartiger  Miss- 
brauche Bedacht  zu  nehmen  ist.  so  soll  andererseits  doch  die  Wieder- 
benutzung eines  ulten  Kessels,  für  welchen  die,  über  seine  erste  Con- 
cwsionirung  sprechenden  Papiere  nicht  hoigebraeht  werden  können, 
nicht  allgemein  und  ohne  Weitere»  verboten  worden,  da  hierzu  eine 
genügende  Veranlassung  nicht  vorhanden  ist. 

Es  muss  hiernach  bis  auf  Weiteres  Vorbehalten  bleiben,  in  jedem 
einzelnen  Falle,  in  welchem  ein  Antrag  auf  Concottionirung  eines  alten 
Kessels  ohne  Beibringung  jener  l’apiere  gestellt  wird,  durch  eine  sorg- 
fältige technische  Untersuchung  des  betreffenden  Kessels  festzustellen, 
ob  derselbe  nach  Massgabc  seiner  Gonstrucihmsvcrhültnissc  und  seiner 
Bleehstärke  für  die  beantragt«»  Dampfspannung  noch  eine  ausreichende 
Sicherheit  gewährt,  ln  jedem  solchen  Falle  ist.  sofern  das  etc.  sich 
nicht  schon  veranlasst  badet . die  nnchgcsuchte  Erlaubnis*  zu  ver- 
sagen. vor  Ertb«-ilung  der  Conwiseion  hierher  zu  berichten.  • 

Berlin,  14.  Mai  1866. 
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1“,its  pro  Secunde  = 0,(ol  Meilen  pro  Stunde.  Kohlen  ver- 
brauch pro  Stunde  und  indicirte  Pferdekraft  = 6,«  Pfd.  Das 
Dampfboot  hatte  im  Schlepptau  drei  Schlepper  von  zusammen 
10,0(10  Ctr.  Belastung.  Das  erste  Drahtseil  für  den  Rhein 
hat  42“  Durchmesser  und  kostet  600.000  Thlr.  Redner  legte 
eine  Probe  dieses  Seiles  vor;  es  ist  ein  vorzügliches  Kahricat. 

Hierauf  machte  Redner  auf  die  Verwendung  von  Guss- 
stahl-Drahtseilen  beim  Bergbau  aufmerksam.  Bei  einer  Probe 
trug  ‘ 

1 Draht  No.  14  von  2“  Dicke  1000  Pfd. 

1 - 13  - 2,s“  - 1370  - 

Die  Fabrik  garantirt  30  pCt.  von  dieser  Tragfähigkeit. 

Dieselbe  Fabrik  hat  nach  der  Glüekhilfgrube  bei  Walden- 
burg ein  Förderseil  geliefert,  welches  45““  stark  war  und  bis 
zum  Ablegen  252,864  Treiben  ü 32  Ctr.  nützlicher  Förder- 
last = 4,045,824  Ctr.  geförderte  Last  aushielt.  Dadurch  be- 
trugen die  Seilkosten  für  100  Ctr.  = 2,wPfg.,  vor  dem  16.  April 
186‘J  betrugen  sie  5 Pfg. 

2)  Cölner  Wasserwerke.  Es  sind  zwei  WoolFschc, 
doppelt  wirkende  Maschinen  von  resp.  82,3  und  88'“,»  Durch- 
messer und  2“,w<  Hub  für  die  grossen  Cylitider  und  die 
Plungerpumpen  vorhanden.  Jede  Maschine  hebt  pro  Minute 
8 Cubikmtr.  Wasser  auf  50"  Höhe  bei  9 Hüben.  Jeder  Cy- 
linder  hat  zwei  Ventilkasten  mit  je  drei  Steuerungsventilen 
und  ist  mit  Dampfmantel  versehen.  Die  Druckpumpe  hat 
628““  Durchmesser  und  Glockenventile  von  750"“  Weite.  Der 
Ventilkörper  ist  von  Gusseisen  mit  eingelegten  schmiedeeisernen 
Ringen,  die  Glocke  von  Rothguas.  Der  Windkessel  hat  l“,s$ 
Durchmesser,  5“, es  Höhe.  Die  Hubpumpe  hat  810"“  Durch- 
messer, 2”Hub  für  den  niedrigsten  Wasserstand  im  Brunnen; 
letzterer  hat  6“, 3 Durchmesser. 

Ueber  die  beiden  Maschinen  ist  ein  Laufkabel  für  300  Ctr. 
Lust  eingebaut.  Jede  Maschine  hat  zwei  Gallowaykessel  von 
!)“,«  Länge,  l”,ss  Durchmesser  mit  einem  Feuerrohr  von  1" 
Durchmesser  darin  10  Gallowayrohre. 

Die  Maschinen  sind  1870  in  der  Cölnischen  Actieu-Ma-  ; 
schinenhauanstalt  in  Bayenthal  erbaut.  Das  Hochreservoir  in 
der  Stadt  ist  von  Schmiedeeisen  mit  massivem  Unterbau. 

3)  Berliner  Wasserwerk.  Die  neue  Anlage  ist  nach 
Angabe  des  Civil -Ingenieurs  Howksley  von  der  englischen 
Firma  Simpson  & Co.  erbaut.  Die  Maschine  ist  eine 
Woolfsche.  Zu  ihrem  Betriebe  sind  vier  Cornwallkessel  mit 
Gallowuyröhren  vorhanden  von  8“, 4 Länge,  bei  l",s  Durch- 
messer; das  Feuerrohr  hat  1“  Durchmesser  mit  vier  Galloway- 
röbren.  Der  Durchmesser  des  Niederdruckcylinders  ist  l“,ss 
bei  2”, 44  Hub,  der  des  Hochdruckcylinders  l“,i>  bei  1”,«  Hub. 

Die  Steuerung  erfolgt  durch  Doppelsitzventile.  Die  Luftpumpe 
hat  0*, 7«  Durchmesser,  1“,*  Hub;  das  Schwungrad  7“,. i Durch- 
messer. Die  Fillerpumpc  ist  eine  einfache  Pltingerpnmpo  von 
0’,S3  Durchmesser,  2“,o  Hub,  saugt  3“,st  hoch.  Die  doppelt 
wirkende  Druckpumpe  hat  0“,je,  die  Druckpumpe  l“,ii  Hub. 

Die  Maschine  soll  mit  $ Füllung  des  kleinen  Gründers,  also 
mit  lOfacher  Expansion  arbeiten;  die  Umdrehungszahl  beträgt 
in  maximo  12$  pro  Minute.  Nach  dem  Vertrage  sollten  die 
Muschinen  nicht  mehr  als  2,7  Pfd.  Kohle  pro  Pferdestärke 
und  Stunde  verbrauchen.  Versuche  ergaben  die  Leistungen 
jeder  Muschinu: 

n)  wenn  das  theoretische  Wasserqnautiim  genommen  wird, 
pro  Maschine  121  Pferdost.;  Kohlen  verbrauch  pro  Pferdestärke 
und  Stunde  l,i»s  l’fd.; 

b)  wenn  das  wirkliche  Wasserquantum  der  Berechnung 
zu  Grunde  gelegt  wird,  für  jede  Maschine  rund  116  Plerdest. 
und  pro  Pferdestärke  und  Stunde  1,7«  Pfd.  Kohlen. 


Die  älteren  eincylindrigeu  Maschinen  verbrauchten  pro 
Pferdestärke  und  Stunde:  3 Pfd.  und  5 Pfd.  gegen  die  Woolf- 
sche mit  2,33  resp.  2vst  Pfd. 

4)  Wasserwerk  der  Stadt  Düsseldorf.  Es  sind 
zwei  eincylindrige,  liegende  Maschinen  mit  Corüsssteuerung, 
variabler  Expansion  und  mit  Condensution  vorhanden.  Der 
Dampfkolbeil  hat  70™  Durchmesser  und  106“",-  Hub.  Die 
doppelt  wirkende  Pumpe  ist  in  der  Verlängerung  der  Kolben- 
stange angebracht,  hat  34™  Kolbendurchmesser,  ein  Schwung- 
rad von  6“, 3 Durchmesser,  200  Ctr.  Gewicht;  sie  macht  im 
Mittel  16  Umdrehungen,  was  einur  Koibengeschwindigkcit  von 
4t)“, s entspricht;  jede  Pumpe  liefert  dann  3 Cubikmeter  pro 
Minute.  Für  jede  Maschine  ist  ein  Fairbuirn’scher  Kessel 
von  9“, t Lange  und  2“,»  Durchmesser  mit  zwei  Feuerrrohren 
von  83™,s  Durchmesser  vorhanden;  der  Rost  ist  2“  lang.  Die 
Dampfspannung  betrügt  4$  Atm.,  das  erzeugte  Vacuurn  68™. 
Die  Wassersäule  ist  58“, t hoch.  Für  1 Cubikmeter  Wasser, 
auf  diese  Höhe  gedrückt,  werden  1 bis  1,3  Pfd.  gute  Kohlen 
verbraucht,  pro  offective  Pferdestärke  und  Stunde  4,»  bis 
6 Pfd. 

5)  Wasserwerk  in  Breslau.  Es  sind  zwei  Woolf- 
sche, einfach  wirkende  Maschinen  von  F.  Wühl  er  r in  Berlin 
vorhanden.  Die  Cvlinder  hüben  170™  und  resp.  106™  Durch- 
messer, bei  3"',44  und  resp.  2”,s  Hub.  Die  Plunger-  resp.  Hoch- 
druckpumpe  hat  125™  Durchmesser  bei  213™  Hub.  Zum 
Betriebe  der  Maschinen  sind  vier  cyündrische  Siederkesscl 
eingebaut,  deren  Oberrohr  l”,so  Durchmesser  bei  9”, 4 Länge, 
deren  Unterrohr  l“,tt  Durchmesser  bei  7“, 4 Länge  hat.  Das 
Wasser  wird  in  zwei  schmiedeeisernen  Wasserreservoire  von 
zusammen  4100  Cubikmeter  Inhalt  gedrückt;  jedes  Reservoir 
ist  6“,3  tief,  hat  25"  x 12“, 4 Seite  und  ruht  auf  16  schmiede- 
eisernen Fischhauchlrägem , mit  dem  Boden  31“, 4 über  der 
Sohle  des  Maschinenhauscs. 

Contractlich  sollen  3 Cubikmeter  Wasser  mit  2 Pfd.  Kohlc 
auf  44“  Höhe  geschafft  werden.  Es  werden  gegenwärtig  pro 
Pferdestärke  und  Stunde  3 Pfd.  Kohle  verbrannt. 

Die  Anschaffung* kosten  beider  Maschinen  mit  Pumpen, 
eisernen  Treppen  und  Fussböden  betragen  ca.  66,000  Thlr., 

4 Kesse! 12,000  - 

2 Laufkralme 6,000 

84,000  Thlr. 

6)  Maschinenfabrik  von  F.  Wöhlert  in  Berlin. 
Dieselbe  ist  durch  eine  Kesselschmiede  von  94”  Länge,  25“ 
Tiefe  vergrössert  worden;  ein  Laufkrahn  mit  Drahtscilbe trieb 
dient  zum  Heben  und  Transportiren  schwerer  Mascliineutbeile. 
Die  Werkstatt  ist  für  den  Bau  von  200  Locomntiveu  ein- 
gerichtet. 

7)  Die  Maschinenfabrik  von  C.  Hoppe  in  Berlin 
ist  mit  Arbeiten  für  oberschlesische  Werke  überhäuft;  sie  führt 
grosse  Blecharbeiten  für  Rittinger-Pumpensätze  aus. 

9)  Act iengesellscha ft  Humboldt,  vorm.  Sievers 
& Co.  Die  Werkstätten  sind  grossartig  erweitert  worden:  sie 
führen  grosse  Bestellungen  für  Brasilien  aus  und  haben  viele 
Luftcomprcssions-  und  Gesteinsbohrmaschinen  in  Arbeit. 

Pfalz -Saarbrücker  Bezirksverein. 

Gemeinschaftliche  Versammlung  des  Mann- 
heimer und  Pfal z - Saarbrücker  Bezirksvereines 
vom  4.  und  5.  August  1872  in  Kaiserslautern.  — Vor- 
sitzender: Ilr.  Euler.  Schriftführer:  Hr.  Chateau.  Anwe- 
send etwa  100  Mitglieder  und  80  Gäste. 

Der  Vorsitzende  hicss  die  Versammelten  herzlich  will- 
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kommen,  um  so  mehr  als  zwischen  der  jüngsten  geineiiiscliaft- 
lichcn  Versammlung  zu  Neustadt  und  der  heutigen  eine  an 
weltgeschichtlichen  Ereignissen  so  reiche  Epoche  lüge.  Er 
bot  ein  herzliches  Willkommen  den  Rrgicrnngsmitglicdern  der 
Pfalz,  und  insliesondere  Sr.  Exeellenz  Hrn.  von  Braun,  wel- 
cher die  Bestrebungen  der  Industrie  in  so  hohem  Masse  zu 
würdigen  wisse,  ferner  heisse  er  willkommen  das  Bergamt  der 
Pfnlz  und  von  Saarbrücken,  die  Mitglieder  der  Eisenbahn, 
des  Darmstfidter  Bezirksvereines,  das  Ausstellungs-Comite,  die 
Vertreter  der  Stadt  Kaiserslautern,  alle  Gäste  und  auch  die 
Mitglieder  ans  Lothringen,  welche  zum  ersten  Male  heute  die 
Saar  überschritten,  um  hier  das  Fest  zu  verherrlichen;  das 
Schönste  habe  er  sich  aber  bis  zuletzt  aufgehoben:  Er  be- 
willkommne ebenfalls  die  zu  dem  Feste  sich  sehr  zahlreich 
eingefundeneu  Damen. 

llr.  Professor  Rhien  stattete  im  Namen  des  Central- 
Comites  den  Dank  dafür  ab,  dass  der  Verein  der  Einladung 
folgend  zur  Vermehrung  der  Festlichkeiten  der  Ausstellung 
beigetragen  hätte. 

Da  der  erste  Vortrag  des  llrn.  Dr.  Maron  über  In- 
dustrie-Ausstellungen und  ihre  veränderte  Aufgabe  wegen 
Krankheit  de»  Redners  nusfallen  musste,  so  erhielt  llr.  El- 
sacsser  das  Wort  zur  Erledigung  seines  Vortrages  über 
Dampfkrahnc  und  deren  Verwendung,  insbesondere 
über  eines  der  neuesten  Systeme  derselben,  welcher 
ausführlich  in  dem  nächsten  Hefte  der  Zeitschrift  Platz  finden 
wird. 

Die  Versammlung  war  dem  interessanten  Vortrage  mit 
Aufmerksamkeit  gefolgt.  Der  Vorsitzende  sprach  seinen  Dank 
im  Natncn  der  Versammlung  aus  für  die  so  erschöpfende 
und  klur  gehaltenen  Darstellung,  welche  ohne  vorhergehende 
wissenschaftliche  Definition  dennoch  ein  deutliches  Bild  des 
zu  behandelnden  Themas  ergeben. 

Hierauf  hielt  Hr.  Dr.  Mcidingcr  seinen  Vortrag  über 
Eisfnbrication. 

Redner  erläuterte  diesen  Vorgang  an  drei  Abbildungen 
der  hierzu  nöthigen  Apparate  und  berührte  die  Wichtigkeit 
dieser  Fabricatinn  für  Bierkeller,  ferner  deren  Nutzbarmachung 
zur  Ventilation  in  Spitälern,  zur  Kristallisation  von  Salzen  etc. 
Seines  Wissens  werden  diese  Apparate  in  Deutschland  nur  in 
drei  Fabriken  verfertigt.  Aeusserst  interessant  war  dessen 
Abhandlung  über  Wärme- und  Kälteerzeugung  auf  chemischem 
oder  mechanischem  Wege.  Während  die  englischen  und  fran- 
zösischen Eisfahricationsmaschincn  die  ältesten,  ist  es  aber- 
mals der  deutsche  Geist,  welcher  auch  hier  die  grössten  Ver- 
besserungen angebracht.  Während  die  englische  Muschine 
hauptsächlich  sich  des  Aethers  bedient,  welcher  an  und  für 
sich  gefährlich  zu  handhaben  ist,  wird  in  der  französischen 
Maschine  die  Kälte  durch  Anwendung  von  Ammoniak  erzielt, 
welcher  aber  die  Maschine  dermassen  ungreift,  dass  solche 
nach  3 bis  4 Jahren  fast  unbrauchbar  wird.  Dcrn  entgegen 
beruht  die  deutsche  Maschine,  erfunden  von  Wiudhnusen 
in  Braunschweig,  auf  dem  Prineip  comprimirter  und  expan- 
dirtcr  Luft. 

Nachdem  der  Vorsitzende  auch  Hrn.  Dr.  Meidinger 
für  seinen  gediegenen  Vortrag  gedankt,  erhob  sich  Hr.  von 
Braun  und  dankte  für  die  an  die  Herren  Regiernngsmitglicder 
ergangene  Einladung.  Der  Vorsitzende  habe  bei  Eröffnung 
der  Sitzung  der  grossen  weltgeschichtlichen  Ereignisse  ge- 
dacht, auch  er  erlaube  sich  daran  zu  erinnern,  dass  es  heule 
gerade  zwei  Jahre  seien,  dass  der  erste  Sieg  über  den  da- 
maligen Feind  errungen  worden.  „Die  Eintracht,  die  zwischen 
allen  Stämmen  unseres  Vaterlandes  herrschte,  hat  diesen  Er- 


folg erzielt.  1 nd  so  hoffe  ich.  dass  auch  di«  verehrten  An- 
wesenden stets  in  Eintracht  lileihcn  und  wirken  werden  und. 
| dass  wir  in  Eintracht  erstarkt  noch  oft  das  Vergnügen  haben 
werden,  zusammen  solchen  lehrreichen  Vorträgen  beizinvohnen.' 

Der  Vorsitzende  brachte  min  ein  feuriges  Hoch  auf  die 
köuigl.  Regierung  und  Hrn.  v.  Braun  ans.  als  eifrigen  För- 
derer und  Beschützer  der  PftUxrr  Industrie. 

Nachdem  nun  di*-  Versammlung  geschlossen,  begaben  sieb 
die  Anw-  seinleii  in  das  Aiisslellimgsgebände.  Dort  nahm  die 
Besichtigung  ungefähr  drei  Stunden  in  Anspruch,  und  konnte 
dies  natürlich  hei  dem  grossen  C o dränge  nur  sehr  Uneinig 
geschehen . so  dass  wo|  die  lliei-reu  Mitglieder  au  einem 
ruhigeren  Tuge  zu  genauerem  Studium  wietlerkeltrelt  dürften. 
Einstimmig  aber  war  das  Unheil  über  die  geschmackvolle  An- 
ordnung und  den  reiche n Inhalt  der  Ausstellung. 

Nach  3 Uhr  begab  sich  die  ganze  I ■esellschall  zum  rcielt- 
I halligen  l'VsIessen  in  den  ti.aslhof  Zimt  Schwall.  Die  Reihe 
der  I oa-te  eröffnet t*  der  \ orsitzeinle  mit  einem  Hoch  auf  den 
deutschen  Kaiser,  dessen  I leldeiitliutcu  er  mit  den  Tliulcn  der 
Griechen  und  Römer  verglich,  mul  auf  den  Pful/grafcn  nml 
König  von  Bayern,  der  xucrsl  das  grosse  Wort  von  Kaiser 
und  Ih  ieli  gesprochen  und  sich  dadurch  die  Liehe  und  Ver- 
ehrung ganz  Deutschlands  erworben. 

llr.  Schiele  aus  Frankfurt  brachte  den  Lothringer  Mit- 
gliedern ein  Hoch.  Hr.  Schulze  att<  Mainz  dem  Verein, 
worattl  der  I ersilzetiilr  wieder  mit  einem  Hoch  auf  die  an- 
wesenden Gaste  ervvicdcrte.  Hr.  Selbach  brachte  der  Stadt 
Kaiserslautern  ein  Huclt,  in  das  die  Versammlung  anerkennend 
ciusliminlc.  I\s  folgten  imelic  manche  heilere  Anreden,  bis 
man  uni  7 l Itr  zu  dem  progratmniiinssigeii  Mililairennecrl  auf- 
brach. 

Am  Montag,  Punkt  l'hr.  fand  sieh  eine  etwa  litt  Herren 
und  Damen  zählende  Versammlung  bei  der  Kammgarnspinnerei 
ein.  woselbst  llr.  Direetor  Schön  in  liebenswürdiger  Weise 
die  U ültriiug  durch  die  interessanten  nml  gmssartigen  Räume 
1 der  Fabrik  übernahm. 

Von  rin  hegalt  sich  die  Gesellschaft  nach  dem  v.  Gie- 
n a n th 'sehen  Bessemerstahl  werk , wurde  aber  int  Vorbeigehen 
an  dem  Jätiisclischcn  Bierkeller  durch  eilt  Frühstück  und 
Irisches  Felsen kel ieebier  überrascht,  das  llr.  Schön  der  Ge- 
sellschaft darin, i.  llr.  Werner  aus  Dartu-iadl  stattete  Hrn. 
Seit ön  den  Dank  der  Versammlung  mit  einem  Hoch  auf  ihn 
ah,  dem  der  Vorsitzende  ein  solches  auf  die  Fabrik  anscliloss. 

Nach  kurzer  Rast  wurde  di  r Gang  nach  dem  Stahlwerk 
fortgesetzt,  woselbst  man  gerade  rechtzeitig  zu  einem  Bcsscmcr- 
gttss  ciniruf.  was.  den  meisten  Anwesenden  nett,  aufs  Höchste 
interessirtc. 

Nachdem  auch  llrn.  Baron  v.  (iisiianth  der  !>ank  der 

Versal hing  ausgesprochen.  ging  die  Gesellschaft  auseinander 

vollkoiniuen  befriedigt  und  an  einer  schönen  Krinneriitig  i'eielter. 

Pommerscher  Bczirksverein. 

( Fortsetzung  v..n  Sei:,-  gsö.) 

(i etti-ra  I - V ersitin m I iing  vom  31.  März  l s73  in 
Stettin.  V<irsiize|ttler:  llr.  Dresel.  Schriftführer:  llr. 
t ! o 1 1 u o w. 

Auf  den  vmi  llrn.  1) io* »not*  Namens  (]«>r  l,rufi»ng$u,»»iti- 
iiiissimi  «•rsluHefvu  llerieht  wurde  von  «It  r V iMs.niitnlnn^  I )i- 
cliarp-  fiir  die  (/assetifTihntii^  des  \ •irjiilin,«i  etihi'ill  nml  darauf 
die  Wahl  des  Vor>l:iini«'$  fiir  da>  latiletnh  Jahr  Yiirgeiinmnieii. 

( dvr  Vorlage  ih  r von  iIpiii  NVrhainle  d<*m- 
sclier  Arehitcklon-  und  lii*£eiiieurvetvine  vor^ewldageiieii  ab* 
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gekürzten  Bezeichnung  der  metrischen  Masse  und 
Gewichte  erklärte  man  sich  mit  der  tuif  diese  Vorschläge 
ergangenen  Antwort  des  Directors  vom  18.  Januar  d.  J-  überall 
einverstanden , glaubte  auch , in  Uebereinstiiimmng  mit  dem 
vom  Rcichskanzlcrumtc  unterm  18.  Januar  d.  J.  an  den  Vor- 
stand des  Verbandes  ergangenen  Bescheide,  lediglich  der  Praxis 
überlassen  zu  müssen,  die  Vorzüge  der  einen  oder  anderen 
Bezeichnungsweise  zu  prüfen  und  darauf  hiu  eine  Ueherein- 
stimmung  so  viel  als  möglich  nnzuslreben.  Eine  absolute 
Uebereinstimmung  werde  niemals  zu  erreichen  sein,  doch 
könne  es  hierauf  auch  nicht  ankommeu,  da  Unzutraglichkciten  . 
hieraus  ebensowenig  entstehen  würden,  wie  aus  den  bisherigen 
sehr  abweichenden  Schriflzcichen  für  Geld,  Muss  und  Gewicht, 
wenn  diese  überhaupt  nur  leserlich  geschrieben  waren  oder 
aus  dem  Zusammenhänge  lesbar  hervorgingen.  — 

Es  wurde  wiederholt  in  eine  Discussion  über  die  von 
dem  Bezirksverein  an  der  Lenne  angeregte  Bildung  eines 
Ingenieur  - Unterst  ützungsvereines  eingetreten,  wobei 
die  eingegangenen  Berichte  und  Protokolle  anderer  Bezirks- 
vereine, welche  diesen  Gegenstand  berühren,  verlesen  wurden,  i 
Die  Versammlung  trat  den  Ausführungen  derselben  im  All- 
gemeinen bei  und  bestätigte  ihren  Beschluss  vom  21.  Decembcr 
v.  J.  (S.  286  d.  Bds.). 

Hr.  Dr.  Hcintz  regte  ferner  eine  Besprechung  über  die 
, Gründling  von  Reiseatipendien 
an,  welche  den  Zweck  haben  sollen,  die  Technik  des  Ans- 
landes zu  erforschen,  und  motivirte  seinen  Antrag  in  folgender 
Weise: 

Es  ist  bekannt,  dass  für  die  Forschungen  der  Altcrthums- 
kunde,  Kunstgeschichte  und  so  mancher  anderen  Wissen- 
schaften zahlreiche  und  nicht  unerhebliche  Reisestipendien  be-  ( 
stehen.  Das  Gebiet  praktischer  Geistestbätigkeit,  die  tech- 
nische Wissenschaft  hat  sich  in  dieser  Hinsicht  einer  weit  I 
geringeren  Aufmerksamkeit  von  Seiten  des  Staates  zu  erfreuen 
gehabt.  Dass  die  heimische  Technik  aus  dem  Augenschein, 
aus  der  persönlichen  Besichtigung  ausländischer  Industrie  fort- 
dauernd Vortheile  ziehen  kann,  scheint  mir  keines  Beweises 
zu  bedürfen.  Trotzdem  ist  in  speciellen  Fällen  der  Einzelne 
nicht  immer  in  der  Lage,  zur  Erforschung  beispielsweise  J 
irgend  einer  Fabricatiousmethode  weitere  Reisen  zu  unter- 
nehmen. Da  fehlt  es  an  Zeit,  Mitteln,  zuweilen  wol  auch 
den  erforderlichen  Sprachkenntnissen.  Dagegen  Hesse  sich 
wol,  sei  es  jährlich,  sei  cs  in  anderen  Terminen,  eine  geeig- 
nete, vielseitigst  befähigte  Persönlichkeit  linden,  die  zur  Be- 
antwortung einer  ganzen  Reihe  von  technischen  Fragen,  auf 
Kosten  einer  geschlossenen  und  hinreichend  ilabei  intercssirten 
Gesellschaft  eine  grössere  Reise  zu  unternehmen  hätte.  Die 
auf  diesem  Wege  gesammelten  Erfahrungen  würden  die  Be- 
theiliglen  wol  als  ihr  discretes  geistiges  Eigenthum  betrachten. 
Weiter  detaillirte  Vorschläge  mögen  noch  unterbleiben.  Sollte 
die  vorläufige  Anregung  dieser  Idee  im  Vereine  deutscher  In- 
genieure vielleicht  nicht  ganz  ohne  Auklang  bleiben,  so  würde 
ihre  einstige  Verwirklichung  unsere  Kenntnisse  der  ausländi- 


schen Technik,  der  überseeischen  Gewerbe  in  exaeter  und 
zuverlässiger,  in  reichhaltiger  und  uutzenbringender  Weise  be- 
reichern. Wenn  indessen  der  Verein  es  nblchnt,  ein  solches 
Unternehmen  selbst  zu  gründen,  oder  unter  seinen  Mitgliedern 
die  Bctheiligung  daran  zu  vermitteln  und  anzuregen,  so  dürfte 
derselbe  dennoch  wol  die  Stiftung  eines  derartigen  Reise- 
Stipendiums  bei  dem  bezüglichen  Ministerium  oder  der  hohen 
Bundesregierung  mit  einigem  Erfolge  befürworten. 

Die  Versammlung  war  hierbei  überwiegend  der  Ansicht, 
dass  die  Gründung  eines  solchen  Fonds  innerhalb  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure  nicht  mit  den  in  den  Statuten  ausge- 
sprochenen Zwecken  übereinstimme;  es  gebe  die  Verwaltung 
und  Verwendung  dieses  Fonds  zu  denselben  Bedenken  Ver- 
anlassung, welche  schon  gegen  die  Bildung  eines  Unter- 
stützungsvereines  zur  Geltung  gebracht  sind.  Nicht  allein  die 
Personenfrage,  sondern  auch  die  Sachfrage,  bei  welcher  es 
sich  stets  um  spccifische  Interessen  handle,  werde  bei  der 
Organisation  des  Vereines  jedesmal  schwer  zu  lösen  sein;  der 
Verein  müsse  sich  in  seinen  auf  das  Allgemeine  des  Ingenieur- 
wesens  gerichteten  Bestrebungen  die  Spontaneität  wahren,  so 
dass  es  ihm  unbenommen  sei,  in  gegebenen  Fällen  für  be- 
sondere Zwecke  die  nüthigen  Mittel  zu  gewähren,  ohne  aber 
in  seinen  Entschlie.ssungcn  gebunden  zu  sein;  angemessener 
sei  es,  die  Erforschung  der  ausländischen  Technik  zuvörderst 
der  technischen  Industrie  zu  überlassen,  welche  den  unmittel- 
baren Nutzen  davon  habe  und  auch  über  die  dazu  erforder- 
lichen Mittel  verfüge,  sodann  müsse  es  vorzugsweise  den- 
jenigen Zweigvereinen,  welche  besonderen  Zweigen  der  Technik 
gewidmet  sind,  anheimgestellt  werden,  die  vorliegende  Frage 
aufzunehmen,  und  endlich  sei  zu  erwähnen,  duss  aus  Staats- 
fonds sehr  häufig  bedeutende  Geldmittel  für  den  genannten 
Zweck  aufgewendet  seien  und  angenommen  werden  könne, 
das»  dieses  auch  ferner  geschehe.  — 

Nach  Hrn.  Seydell’s  Mittheilung  soll  bei  einem  auf  den 
Werften  von  Walljcn  in  Bremen  für  den  Torpedodienst  zn 
erbauenden  Fahrzeuge  der  Wasserprall  zur  Anwendung 
kommen;  Redner,  welcher  die  Anwendung  dieses  Bewegungs- 
systems befürwortet  und  um  die  Einführung  desselben  viel- 
fach bemüht  gewesen  ist,  hat  den  Auftrag  erhalten,  die  Con- 
strilctinnsrisac  dafür  anzufertigm. 

Sitzung  vom  25.  April  1872.  — Vorsitzender:  Hr. 
Dresel.  Schriftführer:  Hr.  Schmitt. 

Hr.  Haack  hielt  unter  Vorlegung  von  Zeichnungen  und 
Modellen  einen  Vortrag  über  die  auf  den  Werften  der  Ge- 
sellschaft Vulcan  hierselbst  itu  Bau  begriffene  Panzerfregalte 
„Borussia“,  welchem  Hr.  Burchard  einige  Daten  über  Con- 
Struction  und  Dimensionen  der  dazu  gehörigen  Maschinen  an- 
schloss. 

Ein  Auszug  aus  diesem  Vortrage  wird  später  durch  die 
Zeitschrift  des  Vereines  zur  Mittheilung  gelangen. 

Das  Circular  etc.  des  Polnischen  Bezirksvereines,  die 
Patentfrage  betreffend,  wurde  Ilrn.  Dr.  Siertnnnn  über- 
geben, welcher  es  übernahm,  in  der  nächsten  Versammlung 
hierüber  Vortrag  zu  ballen. 


Berichtigungen  zu  lieft  8. 

Seite  481  ist  der  Name  dos  Verfassers  Manck  zu  lesen. 

• 523  in  Zeile  1 der  Tabelle  lies:  wirksamen  Sauerstoffes  statt:  wirklichen. 


Gedruckt  bei  A.  W.  Schade  (L.  Schade)  in  Berlin.  StaUschreiberstr-  47. 
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Abhandlungen. 

Ueber  die  bei  der  Stettiner  Maschinenbau-ActiengeseUschaft  „Vulcan“  in  Bredow  bei 
Stettin  im  Bau  begriffene  Panzerfregatte  „Borussia“. 

Vom  Schiffbaumeister  C.  Haack, 

(Vorgetragen  in  der  Sitzung  des  pommcrschen  Bezirksvereines  vom  25.  April  1872.) 

(Hierzu  Tafel  XXL) 


Iu  der  Construction  der  heutigen  grossen  Kriegs- 
schiffe, der  sogenannten  Panzerschiffe,  sind  seit  der  Ein- 
führung derselben  durch  die  Franzosen  während  des 
russischen  Krieges,  1854,  grossartige  Fortschritte  ge- 
macht. Die  damaligen  schwimmenden,  gepanzerten  Bat- 
terien waren  hölzerne  Schiffe,  deren  Seitenwände  vom 
Deck  bis  etwa  1”,25  (4  Fuss)  unter  der  Wasserlinie  mit 
IO.1)"1“  (4  Zoll)  gewalzten  Eisenplatten  belegt  waren,  mit 
Hochdruck -Dampfmaschinen  von  150  bis  200  Pferde- 
stärken. 

Wenige  Jahre  später  bauten  die  Engländer  die 
schwimmende  Batterie  „Trusty“,  ebenfalls  ein  hölzernes 
gepanzertes  Schiff  mit  gepauzertcu  Drehtliürmeu  von  der 
Form  abgestumpfter  Kegel  filr  die  Geschütze.  Es  zeigteu 
sich  hierin  schon  gleich  bei  Entstehung  der  Panzerschiffe 
die  beiden  Hauptabtheilungen  derselben,  in  welche  sic 
sich  nach  Art  der  Aufstellung  ihrer  Geschütze  theilen 
lassen,  die  Batterie-  oder  Kasemattschiffe  und  die  Thurm- 
sebifle. 

Das  erste  gepanzerte  wirkliche  Seeschiff  war  die 
französische  Fregatte  „La  Gloiro“  (Bd.  X,  S.  117  d.  Z.), 
Batterieschift’,  aus  Holz  gebaut  und  gepanzert,  ihm  folgte 
die  englische  eiserne  Panzerfregatte  „Warrior“  von  6038 
Tons,  welche  1861  vom  Stapel  gelassen  wurde  und  einen 
118"“  (4.1  Zoll)  Panzer  mit  470™“  (18  Zoll)  Teakunter- 
lage  auf  eine  Länge  von  66“, 9 (213  Fuss)  erhielt,  wäh- 
rend das  Vorder-  und  Hinterende  vollständig  ungeschützt 
waren.  Aelmlich  wurden  die  englischen  Schifte  „Black 
Prince“,  „Defence“  und  „Resistance“  gebaut,  während 
die  Franzosen  ihre  ersten  Panzerschifte  bis  zu  einer  ge- 
wissen Tiefe  unter  Wasser  vollständig  mit  Panzerplatten 
belegten. 

XVI. 


In  England  wurden  darauf  die  Schifte  „Hcctor“  und 
„Valiaut“  gebaut,  welche  vor  und  hinter  der  Batterie, 
wo  sie  wie  der  „Warrior“  gepanzert  waren,  noch  vom 
Batteriedeck  bis  zum  Oberdeck  durch  Panzerplatten  ge- 
schützt wurden;  jedoch  gestattet  bei  ihnen  die  Partie 
zwischen  „Wind  und  Wasser“  vorn  und  hinten  den  Ge- 
schossen freien  Eintritt,  welchem  Fehler  man  durch  kleine 
wasserdichte  Abtheilungen  innerhalb  der  Schiffe  abzu- 
helfen suchte.  Dieser  Methode  der  Panzerung  folgte 
beim  „Minotaur“,  „Northumberland“  und  „Aigincourt“ 
die  vollständige  Panzerung  der  Seitenwände  bis  zu  etwa 
1",88  (6  Fuss)  unter  der  Wasserlinie  mit  143““  (5j  Zoll) 
Panzerplatten  und  260m“  (10  Zoll)  Teakunterlage,  worauf 
„Achilles“  mit  langer  gepanzerter  Batterie  und  breitem 
Gürtelpanzer  für  Vor-  und  Hinterende  folgte.  Das  Princip 
der  Gflrtelpanzerung  ist  in  der  Hauptsache  bei  allen  spä- 
teren englischen  Kriegsschiffen  mit  gepanzerter  Kase- 
matte beibehalten,  nur  ist  mau  bestrebt  gewesen,  grössere 
Panzerstärken  anzuwenden,  weil  die  inzwischen  con- 
struirten  schweren  Geschütze  die  bisherigen  Panzer  fast 
illusorisch  machten;  auch  sind  die  Batterieschifte  der 
deutschen  Reichsmarine  „König  Wilhelm“,  „Kronprinz“ 
und  „Friedrich  Carl“  in  ähnlicher  Weise  gepanzert. 

Die  Fig.  4 bis  12,  Taf.  XXI,  zeigen  die  Panzerung 
verschiedener  englischer  Panzerschiffe,  sowie  des  „König 
Wilhelm“  und  der  „Borussia“. 

Zugleich  mit  den  Batterieschiffen  bauten  die  drei 
grossen  Seemächte  England,  Frankreich  und  Amerika 
Schiffe,  deren  Geschütze  in  drehbaren  oder  in  festen 
gepanzerten  Thürmen  aufgestellt  wurden,  und  waren  es 
bekanntlich  die  sogenannten  Monitors,  welche  im  ame- 
rikanischen Bürgerkriege  so  vielfach  in  Action  traten 
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und  den  Nutzen  solcher  Schifte  bei  Verteidigung  der  1 
Küsten,  Angriffen  von  Landbefestigungen  u.  8.  w.  er- 
sichtlich machten.  In  England  wurde  die  Idee  der 
Thurmschiffe  vom  Capitain  Cowper  Coles,  Erfinder 
einer  bestimmten  Art  von  Panzerthürmen , verfochten 
und  das  hölzerne  Schiff  „Royal  Sovereign“,  ursprünglich 
als  Linienschiff  in  Bau  genommen,  mit  vier  Drehthflrmen 
ausgerüstet.  Gegner  der  Thurmschiffe  war  der  frühere 
Chefconstructeur  der  englischen  Marine,  Reed,  da  er 
dieselben  hauptsächlich  für  ungeeignet  zu  Seeschiffen 
ansah;  die  englische  Admiralität  jedoch  liess  1866  zwei 
grosse  Thurmschiffe  in  Angriff  nehmen,  von  denen  das 
eine  der  „Monarch“  auf  der  königl.  Werft  in  Chatham 
nach  den  unter  Leitung  des  damaligen  Controllers  of 
the  Navy,  Sir  Spencer  Robinson,  von  Reed  ange- 
fertigten Plänen,  das  andere  auf  der  Werft  von  Laird 
& Co.  in  Rirkcnhcad  ganz  nach  der  Construction  des 
Capitain  Cowper  Coles  gebaut  wurde,  und  erhielt 
letzteres  den  Namen  „Captain“. 

Das  unglückliche  Ende  des  „Captain“  am  7.  Sep- 
tember 1870  ist  in  den  Zeitungen  vielfach  besprochen, 
und  ist  nach  Ausspruch  des  Court  Martini  ein  grosser 
Constructionsfehler,  nach  welchem  das  Schill’  seinen  ur- 
sprttnglich  festgestellten  Tiefgang  um  0ra,62  (2  Fuss)  über- 
schritten hat  und  bei  Prüfung  der  Stabilität  desselben 
zwar  eine  verhältmässig  grosse  Anfangsstabilität  gezeigt 
hat,  die  jedoch  nach  Eintauchen  des  niedrig  liegenden 
Oberdeckes  schnell  abnehmen  musste,  Schuld  au  dem 
Kentern.  Der  „Monarch“  hat  bei  allen  seinen  Proben 
äusserst  günstige  Resultate  ergeben;  er  ist  nach  den 
Ansichten  englicher  Autoritäten  eines  der  besten  Schifte 
der  englischen  Marine.  Barnaby,  Präsident  des  jetzigen 
Constructionsbüreau  der  englischen  Admiralität,  hat  nach- 
stehende Formel  als  Mass  der  Leistungen  verschiedener 
Panzerschiffe  aufgestellt  und  danach  untenstehende  Zahlen 
berechnet.  In 

A.G.H.S • 
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bedeutet  A das  Gewicht  des  Panzers  pro  Ton,  G das 
Gewicht  der  durch  Panzer  gedeckten  Geschütze  und 
Munition,  fT  die  Höhe  der  Pfortensohle  der  Batterie 
über  der  geladenen  Wasserlinie,  8 die  Geschwindigkeit 
in  Knoten  auf  der  gemessenen  Meile,  L die  Länge  des 
Schiffes,  und  hiernach  ergiebt  sich: 


Schiffe:  Maas  der  GefochtMüchtigkcit: 

Monarch 149,8 

Hercules 113,4 

Captain 83,  s 

Vanguard  ....  83, o 

Minotaur 61,1 

Warrior 44,5 

Defence 10,9. 


Es  zeigt  sich  hiernach  eine  grosse  Ueberlegenheit 
des  „Monarch“  den  anderen  Schiffen  gegenüber,  und 
hat  dies  wol  die  kaiserl.  Admiralität  mit  veranlasst,  in 
den  Schiffen  „Grosser  Kurfürst“,  „Friedrich  der  Grosse“ 
und  „Borussia“  drei  gleiche,  dem  „Monarch“  ähnliche, 
in  Bau  zu  nehmen;  die  beiden  erstgenannten  wurden 


den  kaiserl.  Werften  in  Wilhelmshaven  und  Kiel,  die 
„Borussia“  im  Juni  v.  J.  der  hiesigen  Masehincnenbau- 
Actiengesellsehaft  Vulcan  zum  Bau  übergeben. 

Es  ist  wol  natürlich,  dass  bei  Uebemahme  eines 
so  grossartigen  Baues,  wie  der  der  „Borussia“,  seitens 
der  Directiou  der  Gesellschaft  Vulcan  Mancherlei  zu 
bedenken  war;  das  in  Rede  stehende  Schiff'  ist  fünfmal 
so  gross  an  Tonuengohalt,  wie  das  grösste  bis  dahin 
von  der  Gesellschaft  gebaute,  und  mussten  deshalb  eine 
neue  Helling,  die  das  enorme  Gewicht  tragen  konnte 
und  zugleich  auf  ein  günstiges  Ablaufen  des  Schiffes 
construirt  war,  sowie  eine  neue  Werkstelle  für  den 
Schiffbau  mit  den  nöthigen  Glühöfen  und  Werkzeug- 
maschinen, da  die  vorhandenen  den  grossen  Dimensionen 
des  zu  verwendenden  Materiales  nicht  entsprachen,  an- 
gelegt werden. 

Ferner  konnte  wegen  der  geringen  Wassertiefe  der 
Oder  die  Panzerung  des  Schiffes  in  Stettin  nicht  mit 
übernommen  werden,  so  dass  das  Schiff,  wenn  es  von 
der  Werft  des  Vulcan  nach  Swinemfinde  gebracht,  nur 
etwa  4'", ri  (15  Fuss)  Tiefgang  haben  wird,  bei  welchem 
Tiefgang  die  Ueberführung  möglich  ist. 

Die  kaiserl.  Admiralität  beschloss  deshalb,  die  Pan- 
zerung in  Kiel  auf  dem  eigenen  Werft e vornehmen  zu 
lassen,  so  dass  dem  Vulcan  nur  der  Schiffskörper  mit 
den  beiden  Thünncn,  die  Einrichtung  im  Inneren,  als: 
Cajflten,  Pulver-  und  Granatkammern,  Räume  für  die 
Besatzung,  Lazarethe,  Badeeinrichtungen  etc.,  die  Teak- 
holz-Unterlagen unter  den  Panzerplatten  der  Seiten  und 
der  Thttrme,  sowie  die  eisernen  Untcrmasteu  und  die 
Maschinen  zur  Ausführung  übertragen  wurden. 

Die  Constructions-  und  Einrichtuugszcichnungen, 
sowie  die  Bauvorschriften  zum  Bau  der  „Borussia“,  sind 
von  der  kaiserl.  Admiralität  in  Berlin  entworfen,  und 
versprechen  dieselben  bei  einer  wirklich  schönen  Form 
des  Sehiffsbodens  ein  solides  und  dem  Zweck  entspre- 
chendes Kriegsfahrzeug;  auch  sind  drei  solcher  Schifte 
nach  demselben  Muster  gebaut,  von  ganz  besonderer 
Bedeutung  für  die  Ausbildung  der  Besatzungen,  für 
welche  jedes  neue,  anders  eingerichtete  Schiff  auch  neue 
Uebungen  erfordert,  zu  denen  bei  einer  eintretendeu 
Mobilmachung  schwerlich  immer  die  Zeit  vorhauden  sein 
wird. 

Sollten  deshalb  wirklich  die  drei  Schifte  nicht  in 
allen  Theilen  das  Beste  leisten,  so  werden  sie  doch  von 
der  auf  einem  derselben  ausgebildcten  Besatzung  leichter 
bedient  werden  können,  und  wird  auch  das  Manöver  mit 
denselben  einfacher  sein,  als  wenn  jedes  nach  einem  be- 
sonderen Systeme,  wie  die  Schiffe  der  englischen  Ma- 
rine, gebaut  wäre,  so  dass  sie  gerade  hierdurch  bei  einem 
etwa  vorkommenden  Seekriege  besonders  gute  Dienste 
leisten  werden. 

Die  „Borussia“  wird  ein  Panzerthurmschiff  für  den 
Kampf  auf  hoher  See  bestimmt,  erhält  zwischen  den 
Perpendikeln  eine  Länge  von  94“, os  (298  Fuss  2 Zoll), 
grösste  Länge  (309  Fuss)  bei  16“, 32  (52  Fuss) 

Breite  und  10“,o:i  (34J  Fuss)  Tiefe  vom  Oberdeck  bis 
auf  den  Kiel.  Dos  Deplacement  des  Schiffes  wird  voll- 
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ständig  armirt  und  ausgerüstet  6603  cb"  (213,600  Cubik- 
fuss)  Seewasser  gleich  einem  Gewichte  von  6663  Tonnen 
ä 20  Ctr.  betragen.  Der  Tiefgang  des  Schiffes  itn  see- 
fertigen Zustande  ist  auf  7m,'ß  (23  Fuss)  im  Mittel  fest- 
gestellt.  In  der  Mitte  scliliesst,  wie  Fig.  1 zeigt,  eine 
gepanzerte  Kasematte  A die  beiden  Thürme,  welche  la,ss 
(6  Fuss)  Ober  dem  Oberdeck  vorstehen,  ein;  diese  Kase- 
matte ist  durch  gepanzerte  Querschotten  a,  a (Quer- 
wände) von  dem  vorderen  und  hinteren  Thcil  des  Schiffes 
getrennt,  welche  letztere  beiden  nur  zwischen  Wind  und 
Wasser  durch  einen  Panzergflrtel,  der  von  etwa  1 "',88 
(6  Fuss)  unter  Wasser  bis  zum  Batteriedeck  reicht,  ge- 
schützt sind.  Das  Oberdeck  wird  nur  in  der  Mitte  über 
den  Thürmen  mit  einer  leichten  Pintform  b zur  Auf- 
nahme des  Kartenhauses,  eines  Steuerrades  als  Com- 
mandobrücke  dienend  und  mit  einer  erhöhten  Back  c, 
in  welcher  ein  Geschütz  aufgestellt  wird,  versehen,  im 
Uebrigen  wird  das  Deck  ganz  glatt,  um  den  Geschützen 
in  den  Thflrmen  einen  möglichst  grossen  bestrichenen 
Raum  zu  lassen.  Das  leichte  Schanzkleid  zum  Schutz 
der  Besatzung  wird  bis  auf  kurze  Stücke  vom  und  hinten 
zum  Herunterklappen  eingerichtet,  ebenfalls  uni  den  Ge- 
schossen der  Thürme,  welche  dicht  über  das  Oberdeck 
hinweggehen,  nicht  hinderlich  zu  sein. 

Die  Thürme  1),  13 , deren  Pfortensohlc  lm,l  (13  Fuss) 
über  der  Wasserlinie  liegt,  werden  jeder  mit  zwei  26cra 
Schiffsgeschützen  neuester  Coustructiou  armirt,  sie  wer- 
den entweder  durch  eigene  Dampfmaschinen,  die  im 
Zwischendeck  liegen,  oder  durch  Handbetrieb  gedreht. 
Ausser  den  vier  Geschützen  in  beiden  Thürmen  wird 
je  ein  17'“  Geschütz  in  der  Back  und  am  Heck  auf- 
gestellt. 

Zwischen  beiden  Thürmen  liegt  der  Schornstein  C, 
welcher  also  durch  dieselben  und  die  Panzerwände  der 
Kasematte  bis  zur  Höhe  der  Thürme  gegen  feindliche 
Geschosse  gesichert  ist. 

Der  mittlere  Theil  des  unter  dem  Oberdeck  liegen- 
den Batteriedeckes  E bildet  die  gepanzerte  Kasematte 
27m,s  (88  Fuss)  lang,  von  welcher  die  durch  das  Oberdeck 
hindurchgehenden  Thürme  nebst  deren  Bewegungsmecha- 
nismen, dem  Uauchfang  der  Kessel  und  dem  Schorn- 
stein den  grösseren  Raum  ciuuehmen.  Ausserdem  be- 
finden sich  in  derselben  ein  zweites  Steuerrad  zum  Ge- 
brauch im  Gefecht,  die  Oeffnuugen  zur  Ausgabe  der 
Munition  aus  den  unteren  Räumen  und  die  Küche  für 
Offiziere  und  Mannschaften. 

Hinter  der  Kasematte  werden  die  Kajüten  für  den 
Commandanten , die  Offiziere  und  Cadetten  nebst  den 
zugehörigen  Messrümnen,  Pantrys,  Badekammern  und 
Closets,  vor  der  Kasematte  wird  der  ganze  Raum  zur 
Aufnahme  der  Mannschaften,  zum  Bedienen  der  Gang- 
spille für  die  Anker  etc.  eingerichtet. 

Von  dem  Zwischendeck  1F  wird  die  Mitte  durch 
den  Kesselrauchfang  und  einen  Thcil  der  Kohlenräume 
absorbirt,  vom  und  hinten  werden  Vorrathsräume, 
Kleiderregale  etc.  abgetlieilt. 

Den  grössten  Theil  des  Raumes  unter  dem  Zwischen- 
deck beanspruchen  die  Maschinen  A',  Kessel  und  Kohlen- 


vorrath  L,  die  Abteilungen  für  den  letzteren  laufen 
parallel  mit  der  Mittellinie  des  Schiffes,  werden  voll- 
ständig wasserdicht  gemacht  und  mit  wasserdicht  ver- 
sclilies8baren  Thflren  versehen,  so  dass  sic  zugleich  einen 
wesentlichen  Schutz  der  Maschine  gegen  etwa  unter  dem 
Panzer  eindringeude  Geschosse  bilden.  Ganz  von  Kohleu- 
räurnen  umgeben  sind  die  Pulver-  und  Granutkammoru 
M,  .1/  vor  und  hinter  dem  Kesselrauin  angeordnet,  sie 
erhalten  ebenfalls  wasserdichte  eiserne  Wände,  welche 
innen  mit  Teakholz  bekleidet  werden,  und  küuucn  nöti- 
genfalls unter  Wasser  gesetzt  werden,  ohne  die  darin 
befindliche  Munition  unbrauchbar  zu  machen.  Der  übrige 
Raum  unter  dem  Zwischendeck,  der  vor  und  hinter  dem 
Maschinen-  und  Kesselraum  noch  durch  eine  parallel 
zu  dem  obigen  liegende  IMatform  der  Höhe  nach  ge- 
teilt wird,  dient  zur  Aufnaahmc  des  Tunnels  N für  die 
Schrauben  welle,  des  Proviants,  der  Schiflsvorräthe,  als 
Ketten,  Tauwerk  und  des.  Trinkwassers,  welches  in 
eisernen  Tanks  mitgeführt  wird. 

Bei  Feststellung  der  Verbände  zur  „Borussia^  ist 
seitens  der  kaiserl.  Admiralität  die  allgemeine  Aufgabe, 
möglichst  grosse  Widerstandsfähigkeit  bei  möglichst  klei- 
nem Eigengewicht  des  Schiffskörpers,  der  dabei  durch 
Einteilung  seines  inneren  Raumes  in  recht  viele  kleine 
wasserdichte  Abtheilungen  grosse  Sicherheit  gegen  die 
Gefahr  des  Sinkens  bietet,  zu  erzielen,  gestellt,  und 
wurde  deshalb  zunächst  eine  im  Schiffbau  sonst  unge- 
wöhnliche Festigkeit  des  zu  verwendenden  Materiales 
verlangt  Für  die  Platten  sind  der  Qualität  nach  zwei 
Classen  aufgestellt,  von  denen  die  sogenannte  erste  Qua- 
lität für  alle  Ilauptverbnndtkeile,  als:  Kiel,  Längsspanten, 
Aussenhaut,  Deckbeplattung,  die  zweite  Qualität  für  die 
Querspanten,  Wallgang,  Kohlen-  und  Querschotten  zur 
Verwendung  kommt.  Von  je  100  Ctr.  Platten  wird  eine 
Probeplatte  ausgewählt,  aus  dieser  Probestücke  entnom- 
men, die  demnächst  auf  absolute  Festigkeit  und  auf 
Biegsamkeit  längs  uud  quer  der  Faser  im  kalten  und 
roth  warmen  Zustande  geprüft  werden.  Um  die  absolute 
Festigkeit  zu  prüfen,  werden  die  Probestücke  auf  einer 
vom  Vulcau  gebauten  Probirmaschinc  zerrissen,  und  die 
Kraft,  die  hierzu  nötliig  war,  sowie  die  während  der 
Zugprobe  erzielte  Ausdehnung  des  Probestückes  mög- 
lichst genau  festgestellt.  Diese  müssen  mindestens 
bei  Platten  1.  Qualität: 

Längsfaser  70  Pfd.  pro  bei  7 pCt  Ausdehnung, 
Querfaser  57--  - - 5 - 

bei  Platten  2.  Qualität: 

Längsfaser  63  Pfd.  pro  bei  5 pCt.  Ausdehnung, 
Querfaser  55--  - -3- 

betragen.  Für  die  Biegeproben  werden  die  hergerich- 
teten Plattenstflcke  über  die  abgerundete  Kante  einer 
Richtplatte  mit  leichten  Hpmmerschlägcu  bis  au  be- 
stimmten Winkeln  kalt  und  rothwarm  gebogen,  welche 
Winkel  ftlr  die  verschiedenen  Plattenstärken  und  Qua- 
litäten verschieden  sind,  und  dürfen  sich  dabei  keine 
Brüche  in  dem  Material  zeigen. 

Für  die  Winkel-  und  Fa(xmciseu  ist  nur  eine  Qua- 
lität bestimmt,  welche  beim  Zerreissen  längs  der  Faser 
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70  Pfd.  pro  Quadratmillimctcr  aushalten  und  dabei  eine 
Ausdehnung  von  7 pOt.  zeigen  muss.  Die  mit  diesen 
Eisensorten  vorzunehinendcu  Schmiedeproben  sind  aus 
den  beistehenden  Holzseliuittskizzen  Fig.  1 und  2 zu 
ersehen,  welche  zeigen,  dass  bei  Anfertigung  der  Winkel- 
eisen u.  s.  w.  grosse  Sorgfalt  nothweudig  ist,  um  solche 
Proben  damit  fehlerfrei  machen  zu  können. 


r 


Fig.  1 

H 

|a 


Fig.  2 


Die  Steinhäuser  Hütte,  welche  für  die  „Borussia“, 
sowie  auch  fiir  die  in  Kiel  und  Wilhelmshaven  im  Bau 
befindlichen  Schifte  säm  int  liehe  Wiukeleisen  liefert,  hat 
sich  mit  gutem  Erfolge  bemüht,  die  Bedingungen,  welche 
für  dieselben  gestellt  sind,  zu  erfüllen,  was  um  so  mehr 
anzuerkennen  ist,  als  die  Profile  und  Läugendimensionen 
der  genannten  Eisen  vielfach  ganz  ungewöhnlich  sind. 

Die  zur  Verwendung  kommenden  Niete,  sowie  das 
Nieteisen,  werden  durch  Schmieden  und  Biegen  in  ihrer 
Qualität  geprüft,  wobei  hauptsächlich  auf  Zähigkeit  des 
Eisens  gesehen  wird.  Bestellender  Holzschnitt  Fig.  3 
giebt  eine  Skizze  der  Probe. 

Fig.  3 

« c 
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Nach  dem  Wunsche  der  kaiserl.  Admiralität  sollten 
alle  Materialien  zum  Bau  der  „Borussia“,  so  weit  irgend 
möglich , aus  dem  Tukuidc  bezogen  werden , was  auch 
bei  dem  grössten  Theil  der  Platten,  dem  Winkel-  und 
dem  Balkeueisen,  erzielt  wurde. 

Die  meisten  Platten  sehr  guter  Qualität  in  Längen 
von  5“  (16  Fuss)  bei  lm,js  (4  Fuss)  Breite  liefert  die 
Dillinger  Hütte;  die  Winkeleisen,  wie  schon  gesagt,  die 
Steinhäuser  Hütte;  das  Balkeneisen,  in  Form  von  T- 
und  I-Trägeru,  die  Burbachcr  Hütte. 

Die  beiden  Steven  konnten  jedoch  bei  dem  grossen 
Gewicht  der  Schmiedestücke  und  der  dabei  nothweu- 
digen  eigentümlichen  Form  von  keinem  Werke  des  In- 
landes ausgeführt  worden,  und  wurde  deren  Anfertigung 
deshalb  den  Thames  Iron  & Sliip  building  works  in 
London  übertragen,  wo  auch  die  Steven  der  beiden  an- 
deren Schifte  gemacht  werden.  Dieselben  werden  voll- 
ständig fertig  bearbeitet  geliefert;  der  Vorsteven  mit  dem 


Sporn  in  zwei  Stücken,  die  durch  ein  Lasch  verbunden 
werden,  wird  ca.  360  Ctr.  wiegen,  der  Hintersteven, 
der  mit  dem  Rudersteven  znsainmengeschweisst  einen 
grossen  Rahmen  bildet,  wird  etwa  600  Ctr.  Gewicht 
haben. 

Es  ist  schon  vorhin  gesagt,  dass  die  Anordnung 
der  Verbandtheile  der  „Borussia“  derselben  eine  grosse 
Festigkeit  bei  möglichst  geringem  Eigengewicht  des 
Schiffskörpers  geben  soll.  Zu  diesem  Behufe  ist  bei 
Constructiou  des  Bodens  und  der  Spanten  das  in  der 
englischen  Marine  unter  dem  Namen  Ilracket  System  of 
framing  bekannte  System  mit  wasserdichtem  doppeltem 
Boden  angewendet  werden. 

Dies  System  besteht  in  der  Anwendung  starker 
Längsverbände  (Längsspautcn),  welche  miteinander  in 
Stelle  der  sonst  quer  durchlaufenden  Querspauten  durch 
kurze  Winkeleisen  mit  Stützplatten  (brackets)  verbunden 
werden.  Aus  Längsspanteu  mit  nur  verhältnissmftssig 
wenigen  Querspanten  wurde  der  „Great  Eastcru“  ge- 
baut; das  erste  Schiff  nach  dem  Bracket  System  ausge- 
führt ist  die  englische  Pauzerfregatte  „Bellcrophon“. 

Der  Kiel  a,  Fig.  3,  besteht  aus  zwei  auf  einander 
genieteten  horizontalen  Platten,  auf  deren  Mitte  eine  ver- 
ticale  Platte  ln’,2oa  (3  Fuss  10  Zoll)  hoch  mittelst  zweier 
starker  Wiukeleisen  befestigt  ist  und  welche  bis  auf  die 
beiden  Steven  reicht,  mit  denen  die  sänimtlichen,  den 
Kiel  bildenden  Platteu  durch  Schrauben  und  Niete  ver- 
bunden werden. 

In  gleicher  Richtung  mit  dem  Kiel,  jedoch  sich 
demselben  vorn  und  hinten  nähernd,  wie  es  die  Form 
des  Schiffes  gebietet,  laufen  vier  Längsspanten  4,  e,  d 
und  e , welche  meist  vcrtical  auf  der  Ausscnhaut  stehen 
und  in  der  Breite  vom  Kiel  ans  bis  auf  die  des  vierten 
I^ugsspant  (TÖS""”  oder  30  Zoll)  allmälig  abuehmen. 
Diese  Längsspanten  siud  aus  Platteu  und  Winkeleisea 
gebildet  und  an  entsprechenden  Stellen  durch  grosse 
ovale  Löcher  erleichtert. 

Die  Querspanten,  vom  Kiel  bis  zum  vierten  Längs- 
spant in  Entfernungen  von  lm,25  (4  Fuss)  von  einander, 
werden  aus  kurzen,  nur  vou  Läugsspant  zu  Längsspant 
reichenden  Winkeleisen,  die  tbeils  durch  volle  Platten, 
tlieils  durch  Stützplatten  und  kurze  Winkeleisea  mit  deu 
Längsspanten  verbunden  werden,  gebildet.  Die  Platten 
haben  die  Höhe  der  resp.  Längsspanteu,  und  werden 
die  jedes  Querspantes  an  der  Oberkante  mittelst  eines 
durch  säuimtlichc  Längsspanteu  und  deu  Kiel  von  Seite 
zu  Seite  reichenden  Winkeleisens  verbunden. 

Auf  die  Längs-  und  Querspauten  wird  aussen  die 
Ausscnhaut,  inncu  auf  eine  Länge  vou  56“, 6 (180  Fuss) 
mittschiffs  der  doppelte  Boden  aufgenietet,  und  da  von 
deu  oben  angeführten  Querspanten  ausser  den  beiden,  den 
doppelten  Boden  vorn  und  hinten  begrenzenden,  noch 
nenn  mit  vollen  Platten  versehene  vollständig  wasser- 
dicht gemacht  werden,  so  entstehen  daraus  der  Länge 
nach  zehn  Abteilungen,  welche  noch  durch  den  verti- 
calen  Kiel  geteilt  werden,  also  nach  vom  und  hinten 
durch  ein  vollständig  wasserdichtes  Querspant,  nach  oben 
durch  die  inneren  Bodenplatten,  nach  unten  durch  die 
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Aussenhaut  uü<1  seitlipli  durch  die  verticale  Kieiplatte 
uud  das  vierte  Längsspant  begreuzt  werden. 

Es  ersieht  sich  leicht,  dass  diese  Raume  von  ganz 
besonderem  Nutzen  bei  Beschädigung  der  Aussenhaut- 
plattcu  durch  etwaiges  Aufstosscn  des  Schifies  auf  Steine 
uud  dergl.  sind,  da  nur  in  diejenigen  der  20  Abthei- 
lungen,- deren  Aussenbeplattung  etwa  durcldöchert  ist, 
das  Wasser  eindringen  und  sie  füllen  kann,  wodurch 
der  Tiefgang  des  Schiffes  nur  um  ein  Geringes  ver- 
mehrt wird,  weil  dns  Gewicht  des  etwa  cingcdrungencu 
Wassers  iin  Vcrhältniss  zum  Gesammtdcplacement  nur 
klein  ist. 

Aus  jeder  einzelnen  wasserdichten  Abtheilung  wer- 
den Saugerohre  zu  den  Pumpen  geführt. 

Vor  und  hinter  dem  doppelten  Boden  werden  ähn- 
liche wasserdichte  Abtheilungen  durch  die  Spanten  ge- 
bildet, so  dass  auch  die  äussersten  Enden  möglichst 
gegen  das  Eindringen  grosser  Wassermassen  gesichert 
sind.  Ueber  dem  vierten  Längsspant  stehen  die  Quer- 
spanten nur  0m,6i  (2  Fuss)  von  einander  entfernt,  und 
bestehen  von  genanntem  Längsspant  bis  zum  Panzer- 
träger /,  einem,  den  Liingsspanten  ähnlich,  aus  Platten 
und  Wiukeleisen  zusammengesetzten,  von  vorn  bis  hinten 
durchlaufenden  Vcrbandtheile  aus  kurzen  äusseren  Win- 
keleisen, welche  vom  vierten  Längsspant  bis  zum  Panzer- 
träger  reichen,  unter  letzterem  umgebogen  sind,  und  aus 
Platten;  deren  Breite  durch  den  Verlauf  der  unteren 
Spanten,  sowie  durch  die  Breite  des  Panzerträgers  be- 
dingt ist.  I)ic  Querspanten  y,  y über  dem  Panzerträger, 
welche  um  die  Stärke  des  Panzers  h incl.  Tcakunter- 
lage  nach  innen  zurückspringen,  bestehen  aus  starken 
250  X 88  X 11“"“  Winkeleisen,  welche  an  der  Aussen- 
kantc  zur  Befestigung  der  Aussenhaut  hinter  dem  Panzer 
mit  zwei  Winkeleiscu  garnirt  sind  uud  an  der  Innen- 
kante der  Querspantplatten  über  dem  vierten  Längsspant 
befestigt  werden.  Diese  Spanten  hinter  dem  Panzer 
reichen  (Fig.  1 und  3)  in  der  Mitttc  des  Schiffes,  im 
Bereich  der  gepanzerten  Kasematte  bis  zum  Oberdeck  2), 
vor  uud  hinter  der  Kasematte  jedoch  nur  bis  zum  Bat- 
teriedeck E,  der  Höhe  des  Panzergürtels  für  die  Enden 
des  Schiffes.  Die  Verlängerungen  der  Spanten,  vor  und 
hinter  der  Kasematte  bis  zum  Obenleck,  werden  aus 
leichten  Winkeleisen  gebildet,  wie  überhaupt  diese  Theilc 
des  Schiffes  über  dem  Batteriedeck  nur  ganz  leicht  ge- 
halten werden. 

Die  Aussenhaut  im  Boden  erhält  fast  durchgängig 
eine  Stärke  von  15“™,  wird  jedoch  an  den  äussersten 
Enden  des  Schilfes  venloppelt;  die  Haut  hinter  dem 
Panzer  wird  aus  zwei  Lagen  16""°  Platten  bestehen, 
die  über  demselben  vor  und  hinter  der  gepanzerten 
Kasematte  aus  einer  Lage  von  9“™  Stärke. 

Fast  parallel  mit  der  Aussenhaut  des  Schiffes  wird 
an  jeder  Seite  in  der  Länge  des  doppelten  Bodens  von 
letzterem  bis  zum  Batteriedeck  reichend,  in  etwa  0™,'»i 
(3  Fuss)  Entfernung  von  der  äusseren  Schiffswaud,  eine 
wasserdichte  Wand  aus  Platten  mit  Winkeleisen  ver- 
stärkt, aufgestellt  und  mit  dem  doppelten  Boden  und 
dem  Batteriedeck  wasserdicht  verbunden.  Diese  Wände, 


die  sogemumten  Wallgangsschotten  F,  Fig.  3,  sollen  das 
etwa  oberhalb  des  doppelten  Bodens  im  Gefechte  durch 
beschädigte  Theilc  des  Panzers  etc.  eindringende  Wasser 
von  dem  übrigen  Theilc  des  Schiffes  abschlicssen,  und 
ist  der  durch  dieselben  und  die  Aussenhaut  eingeschlos- 
sene Raum  noch  durch  • wasserdichte  Querwände  der 
Länge  nach  getheilt,  so  dass  auch  hier  nur  immer  klei- 
nere Räume  mit  Wasser  ungefüllt  werden  können,  aus 
denen  ebenfalls  Rohre  zu  den  Pumpen  führen.  Der 
Wallgang  dient  ausserdem  noch  während  des  Gefechtes 
als  freie  Passage  für  den  Zimmcrmann  zur  provisorischen 
Dichtung  von  Beschädigungen  durch  Geschosse. 

Die  Kohlenräume  G neben  den  Kesseln,  paraHel 
mit  der  Mittellinie  des  Schiffes  in  etwa  1“,S7  (5  Fuss) 
Entfernung  von  den  Wallgangsschotten  laufend,  reichen 
vom  Boden  bis  zum  Batteriedeck,  werden  durch  wasser- 
dichte Plattenwände  eingeschlossen  und  können  also  auch 
noch  das  Eindringen  von  Wasser  in  die  Kesselräume 
verhindern,  während  die  in  denselben  liegenden  Kohlen 
einen  Schutz  für  die  Kessel  und  die  durch  sie  umschlos- 
senen Pulver-  und  Granatkammeru  gegen  das  Eindringen 
von  Geschossen  bilden. 

Die  verschiedenen,  in  Fig.  1 und  3 sichtbaren  Decks 
D , E uud  H erhalten  Balken  aus  starken  T-  und  I- 
Trägern,  welche  in  Längen  bis  zu  16™  (50  Fuss)  von 
der  Burbacher  Hütte  sehr  schön  geliefert  sind;  das  Ober- 
deck D wird  grösstentheils,  das  Batteriedeck  E ganz, 
das  Zwischendeck  H au  mehreren  Stellen  mit  6 bis  10™“ 
Eisenplatten  belegt,  und  auf  diesen  die  Deckplanken  aus 
Teakholz  befestigt;  die  Stellen  für  die  Spille,  Decks- 
klüsen, Poller  etc.  werden  noch  besonders  versärkt,  und 
erhalten  die  Deckbalken  starke  Stützen  aus  schmiede- 
eisernen Rohren,  die  unter  den  Thürmen  195““  (7.j  Zoll) 
Durchmesser  bei  10“™  (?  Zoll)  Wandstärke  haben  sollen. 

Der  innere  Raum  des  Schifies  wird  unter  dem  Bat- 
teriedeck der  Länge  nach  durch  elf  wasserdichte  Quer- 
wände J,  J. ..  (Schotten)  in  zwölf  Räume  getheilt,  Fig.  1, 
welche  nur  theilweise  durch  in  «len  Schotten  angebrachte, 
wasserdicht  si-hliesscnde  Thürcn  miteinander  verbunden 
sjnd.  Auch  diese  Abtlu-ilimgi-u  haben  den  Zweck,  das 
etwaige  Eindringen  von  Wasser  auf  einzelne  Theilc  be- 
schränken zu  können,  uud  sind  die  Querwände  ausser- 
dem wesentliche  Vcrbandtheile,  zumal  die  Querwände 
in  den  Wallgängen  mit  den  letztgenannten  coirespon- 
diren. 

Zwei  dieser  Querschotten,  je  eines  am  Vorder-  und 
eines  am  Hinterende  der  Kasematte,  reichen  bis  zum 
Oberdeck  hinauf  und  dienen  zwischen  diesen  und  dem 
Batteriedeck  zur  Aufnahme  der  Pauzer<iuerwände  a,  <i, 
welche  die  Kasematte  gegen  Geschosse,  welche  etwa  der 
Läug<-  des  Schiffes  nach  in  den  vorderen  oder  hinteren 
ungepanzerten  Theil  eindringen,  schützen  sollen. 

Grosse  Sorgfalt  muss  auf  die  Nietung  des  ganzen 
Schiffskörpers  verwendet  werden,  es  werden  deshalb  nur 
Niete  mit  einem  eonischen  Ansatz  unter  dem  Kopfe, 
die  dem  Conus  der  Löcher  genau  entsprechen,  ge- 
schlagen. 

Für  die  Vertheilung  der  Niete  ist  kettenartige  Nie- 
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tung  bei  doppelten  und  dreifachen  Nietreihen  vorge- 
schricbcn,  nach  welcher  die  Niete  der  einen  Reihe  genau 
hinter  denen  der  anderen  stehen  und  nicht  wie  früher 
ein  Niet  der  einen  Reihe  zwischen  je  zwei  der  anderen 
gesetzt  wird. 

Nach  Versuchen  der  englischen  Admiralität  und  des 
englischen  Lloyd  zur  Classification  der  Seeschiffe,  in 
Bezug  auf  die  Festigkeit  von  Nietverbindungen,  hat  die 
Kettennietung  die  besten  Resultat«;  gegeben. 

Für  den  Anstrich  des  sämmtlichen  Eisens  ist  haupt- 
sächlich Bleimennige  vorgeschrieben;  als  Zwischenlage 
zwischen  Holz  und  Eisen  soll  mehrfach  Hay’s  Marine- 
leim verwendet  werden,  und  werden  die  sämmtlichen 
Ecken  im  Boden,  auf  «len  Längspauten,  im  Wallgang  etc., 
in  denen  sich  Wasser  ansammeln  konnte,  mit  Ccincnt 
so  ausgefüllt,  dass  alles  Wass«>r  durch  die  zu  diesem 
Zwecke  angebrachten  Speigaten  den  Pumpen  zugeführt 
wird. 

Den  hauptsächlichsten  Schutz  im  Gefecht  wird  je- 
doch der  Panzer  dem  Schiffe  geben,  derselbe  ruht  mit 
seiner  unteren  Kante  auf  dem  oben  genannten  Panzerträger, 
welcher  etwa  lm,83  (6  Fuss)  unter  der  geladenen  Wasser- 
linie liegt,  und  wird  im  Ganzen  eine  Stärke  von  470'°“ 
(18  Zoll)  haben.  Die  Panzerplatten  h , Fig.  3,  im  Be- 
reiche der  Wasserlinie,  werden  235““  (9  Zoll),  unter  der- 
selben 185““  (7  Zoll)  und  über  Wasser  210““  (8  Zoll) 
stark,  welche  Stärken  nach  vorn  und  hinten  bis  auf 
105““  (4  Zoll)  abnehmen. 

Vor  dem  Befestigen  der  Panzerplatten  wird  an  die 
Ausscnhaut  hinter  dem  Panzer  eine  Unterlage  bub  Teak- 
holz » angebracht,  deren  Dicke  260“"  (10  Zoll)  und 
stärker  je  nach  der  Dicke  der  Platten  genommen  wird; 
in  dieser  Unterlage  liegen  starke  Winkeleisen  k,  k, 
welche  der  Länge  des  Schiffes  nach  auf  die  Ausson- 
haut  hinter  dem  Panzer  genietet  werden.  Das  Teakholz 
wird  durch  einfache  Sehraubenholzen,  die  Panzerplatten 
durch  starke,  bis  zu  65““  (2}  Zoll)  Durchmesser  abge- 
drehte Schraubenbolzcn  mit  conischen  Köpfen,  die  in 
Versenkungen  in  den  Panzerplatten  genau  passen,  be- 
festigt. Unter  die  Muttern  der  Panzerbolzen  werden 
doppelte  Unterlegescheiben  mit  Zwischcnlagen  von  Gummi 
gelegt,  um  durch  die  Elasticität  derselben  die  Möglich- 
keit des  Abreissens  der  Bolzen  beim  Anschlägen  von 
Geschossen  an  die  Panzerwändc  zu  verringern.  Die 
Panzerquerwände  erhalten  nur  Platten  von  130““  (5  Zoll) 
Dicke  mit  210™“  (8  Zoll)  Teakunterlage. 

Die  beiden  Thfirme  B,  B,  Fig.  1 und  2,  von  je 
8™,i«  (26  Fuss)  Durchmesser,  sollen  sehr  stark  aus  Platten 
und  Winkeleisen  construirt  sein,  sie  reichen,  wie  schon 
gesagt,  von  1™,88  (6  Fuss)  über  dem  Oberdeck  bis  auf 
dos  Batteriedeck,  und  werden  nur  an  dem  über  dem 
Oberdeck  stehenden  Theil  gepanzert.  Die  Panzerplatten 
der  Thflrme  werden  210“"  (8  Zoll)  stark  mit  Ausnahme 
der  Platten,  durch  welche  die  Geschützpfortcu  hindurch- 
gehen, welche  eine  Dicke  von  260™“  (10  Zoll)  erhalten; 
die  Teakunterlage  wird  in  den  Thflrmen  nur  2 10““  (8  Zoll) 
stark.  Zum  Betriebe  der  Tbftrmc  dient  für  jeden  eine 
Hochdruckmaschinc  mit  zweiCylindcm  von260““(10Zoll) 


Durchmesser  bei  ebenso  viel  Hub,  welche  von  einem 
gemeinschaftlichen  Kessel  mit  Dampf  versehen  werden; 
ausserdem  erhält  jeder  Thurm  besondere  Vorgelege,  so 
dass  er  auch  durch  Menschenkraft  bewegt  werden  kann. 

Das  Drehen  der  Thürrae  geschieht  um  starke  ver- 
ticale,  gusseiserne  Zapfen,  welche  auf  dem  Batteriedeck 
befestigt  sind  und  zugleich  den  Rückstoss  der  Thflrme 
beim  Schiessen  aufhehmen  müssen;  unter  den  äussemi 
Umfängen  der  Thürme  liegen  Rollen,  die  auf  Rollkränzen 
laufen,  welche  letzteren  bei  Montage  der  Thürme,  nachdem 
sie  auf  Deck  befestigt  sind,  abgedreht,  werden  müssen. 

Die  Munition  gelaugt  vom  Batteriedeck  aus  durch 
Oeffnungen  in  die  Thürme,  die  obere  Decke  jeder  der- 
selben wird  mit  25““  Platten  belegt. 

Die  Takelage  der  „Borussia“  wird  die  einer  voll- 
getakelten Fregatte,  wahrscheinlich  werden  jedoch  die 
Wanten  der  Untermasten  auf  eine  verhältnissmfissig  ge- 
ringe Zahl  beschränkt  werden,  um  dem  Schlossen  aus 
den  Thürinen  möglichst  wenig  hinderlich  zu  sein. 

Vom  Vulcan  werden  nur  die  Untennasten  und  das 
Bugspriet  ohne  jegliches  Tau  werk  geliefert;  erstere  wer- 
den ganz  aus  Eisen  construirt  und  so  eingerichtet,  dass 
sie  auch  zum  Ventilircn  der  unteren  Schiffsräume  dienen 
können;  das  Bugspriet  soll  mit  einer  Vorrichtung  zum 
leichten  Einladen  beim  Zusannnenstoss  mit  anderen 
Schiffen  versehen  werden. 

Ciauz  besonders  ist  auf  schnelle  und  sichere  Zufüh- 
rung des  etwa  eindringendcu  Wassers  zu  «len  Pumpen 
Bedacht  genommen.  Es  wird  zu  dem  Zwecke  an  Steuer- 
bordseite dicht  neben  der  verticalen  Kielplatte  und  pa- 
rallel mit  derselben  laufend  in  der  Läng«!  des  doppelten 
Bodens  ein  320™"  (12  zölliges)  eisernes  Kohr  gelegt,  hi 
welches  die  Zuflussrohre  aus  den  verschiedenen  Abthei- 
lungen  des  Wallganges,  sowie  uus  den  durch  die  wasser- 
dichten Querwände  gebildeten  Theilen  des  inneren  Schiffs- 
raumes münden.  Das  genannte  llauptrohr  führt  all«>s 
in  dasselbe  einströmendc  Wasser  in  eine  Cisterne,  welche 
unter  dein  Maschinenraum  liegt  und  aus  welcher  eine 
320“"  (12  zöllige)  Downtonpumpe,  sowie  sämmtliche  Ma- 
schinenpumpcn  dasselbe  entfernen  können.  Auss*>rdem 
werden  auf  dem  Batteriedeck  noch  vier  Stück  235™“ 
(9  zöllige)  Ilowntonpumpen  aufgestellt,  von  denen  jede 
aus  einer  bestimmten  Anzahl  von  Abtheilungen  lenzen 
kann,  und  welche  ausserdem  zum  Einnehmen  von  fri- 
schem Wasser  in  die  Wassertanks,  sowie  zum  Herauf- 
pumpen von  Aus8enbord wasser  behufs  Reinigens  des 
Schiffes  dienen  können.  Alle  Do wnton pumpen  werden 
nur  durch  Menschenkraft  betrieben. 

Im  Kesselraum  wird  ein  Normanby’scher  Destillir- 
apparat  zum  Verwandeln  des  Seewassers  in  trinkbares 
aufgestellt,  der  einen  eigenen  Dampfkessel  erhält. 

Zum  Steuern  des  Schiffes  ist  ausser  den  beiden 
schon  angeführten  Steuerrädern,  von  denen  Scillcitungen 
nach  der  Ruderpinne  1,  Fig.  1,  führen,  noch  ein  vom 
englischen  Admiral  Inglefield  erfundener  Apparat  an- 
geordnet, in  welchem  die  Kraft  zum  Drehen  des  Ruders 
durch  den  Druck  einer  Wassersäule  von  der  Höhe  des 
inneren  Bodens  bis  zur  Wasserlinie  erzeugt  wird.  Der- 
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selbe  besteht  aus  einem  grossen  Cylinder,  welcher  auf 
der  tiefsten  Stelle  am  Boden  des  Scbift'cs  befestigt  wird 
und  dessen  Kolben  von  der  erwähnten  Wassersäule  hin 
und.  her  bewegt  werden  kann,  je  nachdem  die  von  der 
Commandobrücke  aus  zu  bewegenden  Schieber  des  Cy- 
linders  gestellt  werden.  Von  der  Kolbenstange  des  Cy- 
linders  führen  Leitungen  zur  Ruderpinne,  die  also  durch 
die  Bewegung  des  Kolbens  im  Cylinder  eltenfalls  be- 
wegt wird;  das  Wasser  aus  der  der  jedesmaligen  Be- 
wegungsrichtung des  Kolbens  entgegensetzten  Seite  des 
Cylinders  flicsst  in  das  Schiff  und  wird  durch  die  Ma- 
schincnpumpe  ausgepumpt.  Es  wird  hierdurch  beim 
Steuern,  besonders  im  Gefecht,  ermöglicht,  dass  ein  Mann 
das  Schiff  leicht  steuern  kann,  während  für  die  gewöhn- 
lichen Steuerräder  wenigstens  sechs  Mann  nötliig  sind. 
Das  Kuder  selbst  erhält  die  gewöhnliche  Constructiou 
aus  schmiedeeisernem  Kähmen  mit  Eisenplatten  belegt. 

Zum  Lichten  der  Anker,  Einholen  von  Tauen  etc.  wer- 
den zwei  Gangspille  ro  und  »,  Fig.  2,  nach  Harfield’s 
Patent  im  Oberdeck  aufgestellt,  das  eine  für  das  Hinter- 
schiff, ein  einfaches  nur  für  Handbetrieb;  das  vordere, 
ein  doppeltes,  auch  zum  Gebrauch  auf  dem  Batteriedeck, 
erhält  ausser  dem  Handbetrieb  eine  Dampfmaschine  mit 
eigenem  Dampfkessel.  Die  Klüsen  o,  o fuhren  die  Ketten 
der  Ilanptauker  auf  das  Oberdeck,  von  wo  sie  durch 
Kettenstopper  r,  r . . und  Decksklüsen  q,  q,  die  auch  mit 
Stoppern  versehen  sind,  in  die  Kettenkasten  r geleitet 
werden. 

Sämmtliche  Kammern  im  Batterie-  und  Zwischen- 
deck erhalten  Oeffnungen,  welche  in  gemeinschaftliche 
Ventilat iousrohre  führen;  letztere  sind  mit  dem  Schorn- 
steine und  den  Masten  in  Verbindung  gebracht;  die  Oeff- 
nungen in  den  Kammern  sind  mit  Schiebern  versehen 
und  können  nach  Belieben  geschlossen  werden. 

An  Inventarium  werden  vom  Vulcan  nur  die  acht 
Boote  s,  * — , Fig.  1 und  2,  complet  geliefert,  von  den- 


selben sollen  fünf  über  9“,«  (30  Fuss)  lang  sein  und 
nus  Mahagoniholz  gebaut  werden ; eines  derselben  erhält 
eine  Dampfmaschine  mit  Schraube,  die  leicht  heraus- 
genommen werden  kann,  und  stark  genug  ist,  das  Boot 
auf  ruhigem  Wasser  mit  sechs  Knoten  Geschwindigkeit 
zu  bewegen. 

Zum  vollständig  Fertigstellen  der  „Borussia“  ge- 
hören noch  viele  kleinere  Arbeiten,  die  alle  einzeln  auf- 
zuführen weniger  Interesse  bieten  würde;  erwähnt  sei 
nur  noch,  dass  die  Thürme  und  die  Commandobrücke 
mit  dem  Maschinenraum  und  dem  Stande  des  Kuders- 
mannes durch  Telegraplienleituugen  und  Sprachrohre 
verbunden  werden,  um  die  resp.  Commandos  schnell  zur 
Ausführung  bringen  zu  können. 

Um  noch  eine  Uebersicht  über  die  Grösse  des  zu 
bauenden  Schiffes  zu  gewinnen,  mögen  nachfolgende  Ge- 
wichte der  hauptsächlichsten  zur  Verwendung  kommenden 
Materialien  etc.  Anhalt  geben. 

An  Kohuiutorinlicu  kommen  für  den  Schiffskörper 
die  Masten  und  die  Thürme  zur  Verwendung: 


Platten 27,500  Ctr. 

Winkel-  und  Faponeiseu 12,000  - 

Stubeisen  und  grosse  Schmiedestücke  . 6,600  - 

Nieteisen  . . . • 2,300  - 

Gusseisen 2,000  - 


An  Teakholz  werden  ungefähr  835  cb"  (27,000  Cu- 
bikfuss)  verbraucht. 

Die  Spnnten  des  Schiffes  sind  jetzt  bis  zum  Panzer- 
träger aufgcstcllt  und  ein  Theil  derselben  bereits  bis 
zum  Oberdeck;  wenn  nicht  unvorhergesehene  Hinder- 
nisse in  den  Weg  kommen,  wird  das  Schiff  Mitte  näch- 
sten Jahres  vom  Stapel  gelassen  und  soll  Ende  1873 
vom  Vulcan  abgeliefert  werden,  welcher  Termin  bis  zum 
Frühling  1874  hinausgeschoben  werden  darf,  falls  der 
Winter  die  Ueberführung  nach  Swinemünde  verhindert. 


Die  Entsilberung  des  Werkbleies  durch  Zink. 

Von  Dr.  & List. 


Während  in  den  übrigen  Zweigen  der  Metallurgie 
sich  der  Einfluss  der  in  den  letzten  Jahrzehnten  mit 
Riesenschritten  vorangeschrittenen  Chemie  in  wahrhaft 
reformatoriBcher  Weise  geltend  gemacht  hat,  ist  die  Ver- 
hüttung der  silberhaltigen  Bleierze  auffallend  lange  davon 
unberührt  geblieben.  Bis  zur  Einführung  des  Pattin- 
son'schen  Verfahrens  hat  ja  die  uralte  Behandlung  der 
silberhaltigen  Bleierze  — Gewinnung  von  silberhaltigem 
Blei  (Werkblei)  und  Verarbeitung  desselben  im  Treib- 
herde, um  das  Blei  durch  Oxydation  in  Glätte  zu  ver- 
wandeln, während  das  Silber  metallisch  (als  Blicksilber) 
zurückbleibt  — kaum  eine  nennenswerthe  Abänderung 
erfahren,  und  selbst  den  Fortsehritt,  welchen  man  der 
Erfindung  Pattinson’s  verdankt,  dürfen  wir  nicht  der 
Chemie  zuschrciben,  da  es  sich  bei  ihm  nur  um  eine 


Anreicherung  des  Werkblcies  durch  mechanische  Aus- 
scheidung der  zuerst  auskrystallisirtcn  Theile  handelt. 
Erst  in  den  letzten  Jahren  ist  durch  die  Methode  der 
Entsilberung  mittelst  Zink  die  Bearbeitung  des  silber- 
haltigen Werkblcies  in  demselben  Masse  ein  fruchtbares 
Feld  für  Anwendung  chemischer  Processe  geworden, 
wie  solches  schon  lange  Zeit  hindurch  das  Ausbringen 
des  Silbergehaltes  aus  den  kupferhaltigen  Erzen  gewesen 
ist.  Im  Folgenden  bringen  wir  einen  Bericht  über  die 
an  verschiedenen  Stellen  gemachten,  zum  Theil  sehr 
ausführlichen  Mittheilungen  über  die  bisherigen  Erfolge 
dieser  Methode.*) 


*)  Bei  dieser  Darstellung  sind  besonders  folgende  Quellen  be- 
nutzt: Hergholz,  „Zeitachr.  für  Berg-,  Hütten-  und  Salincnweecn“, 
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Das  Prineip  dieser  Methode  ist  schon  1842  von 
Karsten  aiifgefunden  worden,  indem  derselbe  beobach- 
tete, dass  Wcrkblci  von  0,53  bis  0,gg  Tausendtheilen 
Slber  durch  Zusammen  schmelzen  mit  Zink  hist  voll- 
ständig entsilbert.  wurde,  so  dass  die  flüssige  Masse  bei 
langsamer  Abkühlung  sich  in  zwei  Schichten  trennte, 
wovon  die  untere  das  Blei,  die  obere-  das  silberhaltige 
Zink  bildet.  Die  Beobachtung  Karsten’s  ist  indessen 
lange  Zeit  ohne  Frucht  fllr  die  Metallurgie  geblieben; 
erst  8 Jahre  später,  im  Jahre  1850,  liess  sich  Parkes 
in  Birmingham  ein  auf  dieses  Verhalten  gegründetes 
Verfahren  der  Entsilberung  des  Werkbleies  patentiren 
und  in  den  beiden  folgenden  Jahren  Verbesserungen 
desselben.  In  Deutschland  hat  die  Zinkentsilberung  erst 
1866  Eingang  gefunden,  und  zwar  zuerst  auf  den  Hütten 
der  Eifel,  wo  sie  jedoch  mit  bedeutenden  Abänderungen 
des  Parkes’schen  Verfahrens  ausgeführt  wurde.  Gegen- 
wärtig, wo  sie,  auf  mannigfache  Weise  modificirt,  auf 
allen  bedeutenderen  Hütten'  wenigstens  versuchsweise 
ausgeführt  worden  ist,  sind  zwar  die  Acten  zur  Bcur- 
theilung  ihres  Werthcs  noch  nicht  für  geschlossen  zu 
erachten,  doch  sind  wir  durch  ausführliche  Mittheilungen 
über  die  Erfahrungen  auf  mehreren  der  angesehensten 
Hüttenwerke  in  den  Stand  gesetzt,  zu  beurtheilen,  in 
wie  weit  es  sich  hier  um  Processe  handelt,  die  ein  nur 
vorübergehendes  Interesse  bieten,  oder  welche  von  einer 
Epofche  machenden  Bedeutung  sind.  — 


Bei  der  Ausscheidung  des  silberhaltigen  Zinkes  von 
dem  entsilberten  Blei  findet  keine  scharfe  Trennung  Statt, 


Blei,  wie  auch  Zink  in  das  Blei  über.  Nach  den  Unter- 
suchungen von  Lange,  Mathissen  und  Richter  be- 
trägt das  Maximum  von  Blei,  welches  vom  Zink  aufge- 
nommen werden  kann,  l,n  bis  2,5  pCtr.  und  die  Menge 
von  Zink,  welche  in  das  Blei  übergeht,  1 bis  1,6  pOt. 
Hieraus  ergiebt  sich  für  die  Praxis,  dass  nach  dem  Zu- 
sammenschinelzcn  des  Werkbleies  mit  Zink  noch  zwei 
Aufgaben  zu  lösen  sind:  Die  Abscheidung  des  Silbers 
aus  dem  Zink  (und  Blei)  und  Reinigung  des  Bleies  von 
Zink  (und  den  übrigen  verunreinigenden  Metallen,  na- 
mentlich Autiinon,  Kupfer  und  Wismuth). 


Der  erste  Theil  der  Arbeit,  die  Entsilberung  des 
Werkbleies  durch  Zink,  ist  überall  ohne  wesentliche 
Abweichung  von  den  Parkes’schen  Angaben  ausgeführt. 
Wir  finden  darüber  schon  in  Bd.  XIV  d.  Z.,  S.  603, 
Mittheilungen  vou  A.  Laudsberg;  ausführlicher  ist 
es  durch  Berg  holz  zu  Kall  beschrieben.  Nachdem 
das  Blei  in  einem  Kessel  geschmolzen,  und  die  Hitze  so 
gesteigert  ist,  dass  eine  darauf  gelegte  Zinkplatte  schmilzt, 
wird  das  Zink  in  3 Portionen  zugesetzt,  zuerst  dann 
J und  zuletzt  der  überhaupt  erforderlichen  Menge. 
Wenn  die  erste  Menge  eingetragen  ist,  wird  das  Feuer 
gedämpft  und  der  Kessel  abkühlen  gelassen,  und  zu- 
gleich das  Ganze  mit  einer  durchlöcherten  Kelle  20  bis 
30  Minuten  sorgfältig  umgerührt.  Hiermit  wird  aufge- 
hört, sobald  sich  eine  feste  Zinkkrustc  an  der  Oberfläche 
als  schwammige  Masse  auszuscheiden  anfängt;  wenn 
diese  eine  Dicke  von  etwa  5“"  erlangt  hat,  wird  sie 
abgehoben  und  mit  diesem  Abschäumen  fortgefahren, 
bis  das  Blei  anfängt  auszukrystullisircn.  Alsdann  er- 
hitzt man  wieder  zum  Schmelzpunkt  des  Zinkes,  setzt 
die  zweite  Hälfte  des  Zinkes  hinzu  und  wiederholt  das 
Verfahren.  Endlich  trägt  man  den  Rest  des  Zinkes  ein, 
verfuhrt  wie  vorher,  schäumt  aber  mit  grösserer  Sorgfalt. 

Auf  der  Rothschild’schen  Hütte  zu  Havre  wird 
nach  Gruner’s  Beschreibung  das  Extrahiren  des  Sil- 
bers dadurch  beschleunigt,  dass  man  das  Zink  in  einem 
durchlöcherten  eisernen  Kasten  in  das  erhitzte  Blei  bis 
auf  den  Boden  des  Kessels  cinscnkt  (Erfindung  von 
Roswug);  die  geschmolzenen  Theile  des  Zinkes  steigen 
nun  in  Tropfen  iin  Blei  auf  und  entziehen  ihm  unter- 
wegs das  Silber,  was  noch  durch  gleichzeitiges  Umrühren 
befördert  wird,  wozu  mechanische  Vorrichtungen  be- 
nutzt werden,  auf  deren  Beschreibung  wir  hier  nicht 
eingehen.  Wenn  alles  Zink  geschmolzen  ist,  werden  die 
Kasten  wieder  hcrausgenommen , mit  dem  Umrflhren 
aber  noch  fortgefahren,  und  überhaupt  die  Arbeit  wie 
oben  angegeben  vollendet. 

Die  Menge  des  Zinkzusatzes  ist  von  dem  Silber- 
gehalt des  Bleies  abhängig,  ihm  aber  nicht  propor- 
tional. Nach  H.  Illing  haben  sich  als  nothwendig  er- 
wiesen : 


für  0,025  pCt.  Silber 

1,45  pCt.  Zink,  also 

- 0,05  - 

l,u  - 

- 0,io  - 

1,5  - - - 

- 0,15  - 

1,66  - - - 

- 0,s  bis  0,4 

2,0  - 

Hiermit  stimmen  die  Angaben  von  A.  Landsberg 
und  Bergholz  a.  a.  Ö.  ungefähr  überein. 
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„Polytechn.  CentralbL“,  186S,  S.  774.  — Grüner,  .Hüll,  de  U soc. 
d’om-ouragemeut,  1868,  Doc.,  S.  729;  „Polyteehn.  Contrnlbl.“,  18G9, 
s.  595;  ferner  „Berg-  nnd  hüUenm.  Zeit.“,  1870,  S.  190.  — Illing, 
„Zeitachr.  für  Berg-,  Hütten-  und  Salinen«.“,  1868.  S.  49:  „Bei-g- 
uad  hüticnin.  Zeit.“,  1868,3.311.  — Wedding,  Dingler'a  „Po- 
lytuclm.  Journal“,  Bd.  193,  S.  518;  „Polytechn.  Contralbl.“,  1869. 


für  1 Theil  Silber  50  Theile  Zink, 

- 1 - - 26,6 

- 1 - - 15  - - 

- 1 - - 11,1 

- 1 - - 6,66  bis  5 

In  Tamowitz  ist  bei  Wcrkblci  mit  0,4  pCt.  Silber 
der  Zinkvcrbraucb  vou  den  anfänglich  zugesetzten  1,4 

S.  1034.  — Wedding  und  Brunning,  „Zeitschrift  für  Berg-, 
Hütten-  nnd  Salinen*-.“,  1869,  S.  231;  1870,  S.  46;  „Borg-  und 
hüttenm.  Zeit.“,  1870,  S.  91.  — Wedding,  „Zeitachr.  für  Berg-, 
Hütten-  und  Salinen*-.,  1S71,  S.  153;  „Polytcchn.  CentralbL“,  1872. 
S.  239.  — Die  Angaben  über  die  erste  Ausfuhroug  des  Parke*’- 
»dien  Verfahrens  in  Wale*  sind  aus:  die  Metallurgie  des  Bleie*  von 
Percy,  bearbeitet  von  Kam  molsberg,  1872,  entnommen.  — Ab- 
züglich ist  unser  Referat  in  dem  diesjährigen  Programme  der  k'migl 
Provinzial- Gcworbe;.eludo  zu  Hagen  enthalten. 
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bis  las  pCt.  auf  0,68  pCt.  herabgegangen,  als  man  den 
noch  nicht  mit  Silber  gesättigten  Zinkschauin  mim  zweiten 
Mole  zur  Entsilberung  benutzte.  (Man  arbeitet  mit  einer 
Batterie  von  drei  Kesseln,  in  denen  der  mittlere  zum 
Aussaigern  des  Zinkschaumes  dient.)  Durchschnittlich 
wird  dort  ein  Verbrauch  von  1 pCt»  Zink  angenommen, 
wobei,  beiläufig  bemerkt,  gegen  früher  3,000  Thlr.  für 
Zink  jährlich  gespart  werden.  Es  hat  sich  mithin  überall 
der  uöthige  Zinkzusatz  viel  geringer  herausgestellt  als 
er  anfangs  angenommen  wurde,  denn  nach  Pcrey  wur- 
den 1 859  auf  der  Llnnelly  - Hütte  für  jeden  Theil  Silber 
28  Thcilo  Zink  zugesetzt. 

Folgen  wir  zunächst  dem  entsilberten  Blei,  dem 
„Armblei“,  bei  seiner  weiteren  Bearbeitung  behufs  der 
Raffination,  namentlich  der  Reinigung  vom  Zink.  Sie 
grüudet  sich  auf  das  grössere  Vereinigungsstrcbcn  des 
Zinkes  zum  Sauerstoff  oder  zum  Chlor.  Nach  der  Vor- 
schrift Parkes’  wurde  sie  ursprünglich  dadurch  bewerk- 
stelligt, dass  man  das  Blei  (10  Tonnen)  in  einem  ge- 
schlossenen Flammofen  bei  Rothgluth  einschmolz,  dann 
die  Hitze  müssigte  und  Luft  einströmen  Hess,  um  das 
Zink  zu  oxydiren,  während  das  Blei  dabei  wesentlich 
unverändert  blieb.  Die  entstandene  Kruste  wurde  ab- 
geschäuint  und  hiermit  fortgefnhren  bis  die  Oberfläche 
glänzend  blieb.  Das  Blei  wurde  nun  in  gusseisernen 
Formen  gegossen  und  darin  eine  Stunde  laug  mit  feuchten 
Holzstäbcn  umgerührt,  wie  solches  beim  „Polen“  des 
Zinnes  geschieht,  um  durch  die  lebhafte  Gasentwicke- 
lung die  mechanischen  Verunreinigungen  auf  die  Ober- 
fläche zu  führen.  Percy  fand  in  dem  so  behandelten 
Blei  noch  0,012  Silber,  aber  kein  Zink,  und  schreibt 
diesen  günstigen  Erfolg  der  Entwickelung  der  durch 
das  Holz  entwickelten  Wasserdämpfe  zu,  welche  das 
Zink  unter  Entwickeluug  von  Wasserstoff  oxydirt  haben. 

Dieses  Verfahren  ist  in  der  angegebenen  Weise 
schon  1822  von  Montefiore  - Levy  und  Gurlt  zu 
Carmartenshirc  in  Südwales  und  1859  von  Percy  auf 
Llanelly- works  in  Wales  beobachtet  worden,  1862  ist 
es  von  Roswag  auf  einer  Hütte  bei  Genua  und  ein 
Jahr  später  auf  dem  Tync-leadwork  bei  Newcastle  ein- 
geführt. *) 

Die  deutschen  Hüttenwerke  haben  bei  der  Einfüh- 
rung der  Entsilberung  durch  Zink  nur  den  ersten  Theil 
des  Park  cs’ sehen  Verfahrens  adoptirt,  für  die  Reini- 
gung des  Armbleies  aber,  und  ebenfalls  die  Abscheidung 
des  Silbers  vom  Zink  zweckmässigere  Methoden  aufzu- 
tinden  gesucht,  die  nur  mit  der  von  Parkes  darin  flber- 
einstimmen,  dass  sie  das  grössere  Vereinigungsstreben 
des  Zinkes  benutzen,  sei  es  zum  Sauerstoff  oder  zum 
Chlor.  Ersteres  gilt  für  die  Methode  von  Flach:  das 
zinkhultige  Blei  wird  mit  Puddclschlackei)  und  Sand  in 
einem  niedrigen  Schachtofen  niedergeschmolzen,  wobei 
das  Zink  grösstentheils  als  Ziukoxyd  in  die  Schlacken 

*)  Dio  Versuche,  wclclio  1852  auf  Anregung  Karsten’»  in 
Tarnowitz  durch  den  Hüttenmeister  Lunge  nusgeführt  sind . hohen 
nur  dio  Entsilberung  dos  Werkbloios  durch  Zink  constatirt;  auf  dio 
Reinigung  dos  entsilberten  Bleies  vom  Ziuk  wurden  sie  nicht  aus- 
gedehnt. 
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geht  und  der  Rest  sieh  verflüchtigt;  das  abgestochene 
Blei  wird  noch  1 Stunde  lang  gepolt.  Dieses  Verfahren 
scheint  sich  zwar  von  den  übrigen  durch  grosse  Ein- 
fachheit auszuzeichnen,  hat  aber  in  ökonomischer  Be- 
ziehung weniger  günstige  Bcurtheilung  gefunden;  Was- 
sermann und  Herbst  haben  zuerst  das  Zink  aus  dem 
Blei  durch  Umwandlung  in  Chlorzink  entfernt.  Nach 
ihrem  Verfahren  (Patent)  wird  das  Blei  gleich  nach  der 
Entsilberung  in  einem  Flammofen  24  Stunden  lang  unter 
einer  Decke  von  3j pCt.  Chlorblei  erhitzt,  welches 
durch  Behandlung  von  Hüttenrauch  mit  Salzsäure 
dargestellt  ist;  die  Masse  wird  noch  feucht  in  das  Me- 
tallbad geworfen  und  bei  massiger  Hitze  umgerührt, 
wobei  der  Kessel  zur  Ableitung  schädlicher  Dämpfe  mit 
einem  Blechtrichter  bedeckt  ist.  Die  Reinigung  ist  vol- 
lendet, wenn  eine  Probe  Regenbogenfarben  zeigt,  und 
das  Blei  rein  aus  der  Kelle  tliesst,  ohne  zu  erstarren 
und  einen  Schwanz  zu  bilden.  (Durch  eine  gestrickte 
Oberfläche  wird  ein  Antimongehalt  angezeigt,  zu  dessen 
Entfernung  das  Blei  nach  Entfernung  der  Chlorzink- 
schlacke mit  etwas  gebranntem  Kalk  angesteift  und  we- 
nigstens 24  Stunden  bei  dunkler  Rothgluth  erhalten  wird, 
wobei  das  Antimon  durch  Oxydation  grösstentheils  ent- 
fernt wird.)  Die  von  Illing  mitgctheilteu,  auf  der 
Herbst’schen  Hütte  ausgeführten  Analysen  legen  für 
dieses  Verfahren  eilt  gutes  Zeugniss  ab.  — Bei  Herbst 
& Co.  in  Call  wurde  nach  Bergholz’s  Beschreibung 
anstatt  des  Chlorbleies  ein  Gemisch  von  3 Ctr.  scltwefel- 
saurom  Bleioxyd  und  1 Ctr.  Kocbsalz  angeweudet  (wo- 
bei sich  leichtflüssiges  Zinkoxychlorid  und  Glaubersalz 
bilden),  das  Antimon  scheidet  sich  durch  1 »Windiges 
Polen  bis  auf  ein  Minimum  aus  (als  antimonsaures  Blei- 
oxyd). Auf  dem  Harz  wurden  auf  154  Ctr.  des  zu  ent- 
zinkeuden  Armbleies  l.|  Ctr.  Kalisalz  von  Stassfurt  und 
lj  Ctr.  schwefelsaures  Bleioxyd  zugesetzt,  und  bei 
schwacher  Rothgluth  auf  dem  Boden  des  Kessels  ein 
Holz  festgehalten,  um  durch  seine  Gasentwickelung  eine 
innige  Mischung  zu  bewirken.  Zur  vollständigen  Raf- 
fination von  Antimon  musste  das  entzinkte  Blei  noch 
einmal  im  Treibofen  cingeschmolzcn , und  der  das  An- 
timon enthaltene  Abstrich  bei  angelassenetfl  Gebläse  ent- 
fernt. werden.  Das  so  erhaltene  Blei  war  reiner  als  das 
pattinsonirte. 

Pirath  endlich  lässt  (auf  der  Blcihütte  in  der 
Mühlengasse  zu  Commcm)  das  Blei  unter  einer  Decke 
von  1 pCt.  Kochsalz  8 bis  10  Stunden  lang  polen; 
hierbei  bildet  sieb  anfangs  Bleioxyd,  welches  aus  dem 
Kochsalz  Chlor  frei  macht,  um  Bleioxydnatron  zu  bilden. 
Das  Chlor  verbindet  sich  zunächt  mit  Zink,  dann  aber 
auch  mit  Blei  und  das  Chlorblei  wirkt  dann  auf  das 
noch  vorhandene  Ziuk.  — Auf  der  Friedrichshütte  zu 
Tarnowitz  hat  man  sich  (nach  den  Mittheilungen  von 
Wedding  und  ßräuning)  bei  diesem  Vorfahren  des 
Stassfurter  Gcwerbesalzcs  bedient,  welches  aus  Chlor- 
natrium  besteht,  das  durch  2 pCt.  Asche  denaturulisirt 
ist  und  4 pCt.  Kieserit  enthält.  An  beiden  Orten  war, 
wie  die  mitgcthciltcn  Analysen  zeigeu,  das  Resultat  ein 
befriedigendes. 
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Alle  diese  Methoden  wurden  zur  Anwendung  ge- 
bracht, bevor  man  das  Verfahren  kannte,  welches  Cor- 
duri«! zuerst  in  Havre  eingeflihrt  hat.  Die  Eigenthfim- 
lichkeit  desselben  besteht  in  der  Anwendung  vou  über- 
hitztem Wasserdampf  zur  Oxydation  des  Zinkes 
und  zwar  sowol  im  entsilberten  Blei  wie  im  silberhal- 
tigen Zinkschaum.  Ersteres  geschieht  in  Havre  nach 
der  Beschreibung  Gruner's  in  dem  unten,  S.  629,  er- 
wähnten unteren  Kessel , auf  dem  Harz  in  demselben 
Kessel,  in  welchem  die  Behandlung  mit  Zink  geschah. 
Wenn  einer  desselben  mit  Armblei  gefüllt  ist,  wird  er 
mit  einer  kuppeHbrmigen  Haube  aus  Eisenblech  bedeckt, 
durch  welche  ein  Dampfrohr  geht,  welches  zur  Ueber- 
hitzung  des  Dampfes  in  den  Feuercnnal  «1er  Heizung 
getagt  ist.  Nachdem  das  Blei  zum  Rothglüheu  erhitzt 
ist,  leitet  man  den  überhitzten  Wasserdnmpf  vou  4 bis 
5 Atmosphären  Spannung  hinein,  das  Zink  (mit  dem 
vorhandenen  Eisen  und  einem  Theile  des  Antimons) 
oxydirt  sich,  während  das  Blei  nur  wenig  angegriffen 
wird.  Ein  im  Deckel  befindliches  zweites  Rohr  führt 
den  Wasserstoff  und  den  überflüssigen  Dampf  heraus, 
und  zwar  zunächst  in  eine  geräumige  Kammer,  in  wel- 
cher sieh  die  mit  fortgerissenen  Oxyde  absetzen.  Wenn 
der  Wasserdampf  nicht  mehr  zersetzt  wird  (nach  2 bis 
3 Stunden),  lässt  man  das  Blei  abkühtan,  hebt  die  Haube 
ab,  entfernt  die  ein  feines  Pulver  bildenden  Oxy«le  von 
der  Oberfläche  und  giesst  das  Blei  in  die  Formen,  aus 
welchem  es  in  den  Handel  gebracht  wird.  Auf  dem 
Harz  zu  Lautcnthal  leitet  man  zur  Entfernung  des  Zinkes 
3 Stunden  lang  in  den  bedeckten  Kessel  Wasserdampf 
von  einer  Atmosphäre  Pressung  ein,  zieht  die  zinkischen 
Oxyde  ab  uud  führt  noch  zur  Entfernung  des  Antimons 
1 Stunde  lang  Wasserdampf  bei  Luftzutritt  hinzu,  wobei 
sich  ein  schwarzer  antimonreicher  Abstrich  erzeugt.  Das 
fertige  Blei  ist  zinkfrei  und  enthält  nur  0,0022  pCt.  Kupfer, 
0,<x>52  pCt.  Antimon,  0,ooo7  pCt.  Eisen  und  0,oooc  pCt.  Sil- 
ber. Auch  in  Havre  konnten,  während  das  Blei  nach 
der  Behandlung  mit  Zink  0,7  pCt.  Zink  enthielt,  in  dem 
Reiehblei  nur  noch  schwache  Spuren  aufgefundeu  wer- 
den. Die  Oxj'de  enthielten  61,4  pCt.  Bleioxyd,  30,8  pCt. 
Zinkoxyd,  das  Uebrige  war  Eisenoxyd,  Kohlensäure  etc. 
Durch  Schlämmen  wird  das  schwere  Bleioxyd  möglichst 
von  dem  leichten  Zink««xyd  getrennt,  um  redueirt  zu 
zu  werden,  das  Zinkoxyd  kann  als  Ziukweiss  verkauft 
werden. 

Grüner  hat  die  Betriebsresnitate  zu  Havre  mit 
denen  des  bisher  ausgeführten  Pattinsonirens  zusammen- 
gestellt,  wobei  die  Vorzüge  des  neuen  Verfahrens  klar 
hervortraten.  „Alles  zusanimengerechnet  sind  die  Kosten 
um  mehr  als  die  Hälfte  vermindert,  selbst  wenn  man 
die  zinkhaltigen  Nebenprodncte  nicht  mitrechnet,  Ueber- 
dies  ist  die  Arbeit  weniger  beschwerlich,  und  man  hängt 
weniger  von  der  Laune  der  Arbeiter  ab;  das  erzielte 
Product  ist  sehr  rein.“ 

Der  Ausspruch  A.  Landsberg's  (d.  Zeitschrift 
Ild.  XIV,  S.  603),  dass  alle  übrigen  Methoden  bald  dem 
einfachen  Corduri«!’ sehen  weichen  würden,  ist  schon 
etzt  an  vielen  Orten  in  Erfüllung  gegangen. 


Besonders  wichtig  für  die  Beurtheilung  ihres  Werth  es, 
gegenüber  den  älteren  und  neueren  Methoden,  sind  die 
auf  den  fiscalischen  Silberhütten  Preussens  gemachten 
Erfahrungen.  Die  Mittheilungen  über  dieselben  von 
Wedding  und  ßrüuning  1870  und  von  Wedding 
1871  sind  darum  so  werthvoll,  weil  sie  uns  die  Re- 
sultate eines  längere  Zeit  fortgesetzten  Betriebes  ver- 
gleichen lassen,  die  mit  grösster  Umsicht  und  Sorgfalt 
geführt  wurden.  Sie  enthalten  die  Erfahrungen,  welche 
auf  der  Friedrichshütte  zu  Tarnowitz  und  der  Hütte  des 
Harzes  gemacht  worden  sind ; das  W erkblei  der  ober- 
J harzer  Hütten,  sowie  das  von  den  drei  Hütten  des  Unter- 
harzes wurde  auf  der  Hütte  zu  Lautcnthal  mit  dem 
Wa6Serdampfverfahreii  behandelt.  Besondere  Beachtung 
verdient  die  folgende  Mittheilung:  „Behufs  Raffination 
«les  zink-  und  antimouhaltigen  Armbtaies  ersetzte  man 
die  mit  einem  grossen  Zeit-  und  Brennmaterialaufwande, 
sowie  mit  bedeutendem  Metallverlust  verbundene  Behand- 
lung des  entsilberten  Bleies  mit  Stassfurter  Kalisalz  in 
den  Entsilberungskesseln  und  theilweises  Abtreiben  im 
Treibofen  zur  Entfernung  des  Antimons,  der  Reihe  nach 
durch  blosses  Abtreiben,  wobei  aber  grosse  Metallvcr- 
, Inste  entstanden , dann  durch  Polen , wobei  zunächst 
durch  dt‘i»  aus  dem  Polstal»  entwickelten  Wasserdampf 
das  Zink  und  nach  dessen  Entfernung  bei  erhöhter  Tem- 
peratur unter  Luftzutritt  das  Antimon  oxy«lirt  wurde. 
Je  höher  die  Temperatur,  um  so  rascher  verläuft  der 
Process.  Bei  kaum  Kirschrothgluth  «•rfblgte  aus  einer 
Charge  von  180  Ctr.  Blei  mit  etwa  0,7  pCt.  Zink  und 
hiß  1 pCt.  Antimon  durch  9 bis  10  ständiges  Polen  ein 
Blei  mit  nur  0,oos  pCt.  Unreinigkeiten.  Steigert  man 
die  Temperatur  zu  hoch,  so  leiden  die  Kessel  zu  sehr, 
und  das  Blei  wird  eisenreicher.  Nachdem  Versuche  mit 
kräftigeren  Oxydationsmitteln  (Salpeter,  Glätte,  heisse  Ge- 
bläseluft) den  erwünschten  Erfolg  nicht  gegeben,  blieb 
man  vorläufig  beim  Polen  stehen,  welches  vor  dem  frü- 
heren Chloraliousverfahron  eine  Ersparung  an  Arbeits- 
löhnen und  Brennmaterial  gab.  Man  brauchte  heim 
Chloriren  nach  dem  II  erb  st’ schon  Verfahren  24  Stun- 
den Zeit,  14  pCt.  des  eingesetzten  Workblcics  Brennmate- 
rial und  pro  Centner  Werkblei,  excl.  Geueralkostcn, 
Kesselaufwand  und  Metallverlust  ca.  6 Sgr.,  beim  Polen 
resp.  5 Stunden,  10  pCt.  Brennstoff'  und  5 Sgr.  Kosten, 
während  das  Ausbringen  bei  beiilen  Processen  nahe 
gleich  74  bis  76  pCt.  beträgt.  Die  Verluste  beim  Polen 
betragen  nicht  über  1 pCt.,  hauptsächlich  in  Folge  mecha- 
nischer Verstäuhimg  der  freien  Oxyde  in  der  Entzin- 
kungsperiode, in  geringerem  Masse  durch  Bleiverflflcb- 
tigung.  Die  Zwischenproducte  vom  Polen  sind  leichter 
zu  Gute  zu  machen  als  die  von  dem  Chloriren,  dagegen 
werden  bei  ersteran  in  Folge  der  anzuwendenden  höheren 
Temperatur  die  Kessel  schneller  angegriffen.  Noch  ehe 
das  Polen  auf  den  oberharzer  Hütten  betriehsmässig 
eingeführt  worden,  fand  man,  dass  die  dirccte  Anwen- 
dung von  Wasserdampf  nach  Corduric’s  Verfahren 
wesentliche  Vorzüge  habe.  Bis  zur  Einführung  der  letz- 
teren Methode  auch  hei  Behamllung  des  silberreichen 
Zinkschaumes  vermochte  man  keinen  besseren  Weg  auf- 
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zufinden,  als  das  bisherige  Verschmelzen  desselben  nach 
Flach  im  Hohofen,  wobei  allerdings  grosse  Silberver- 
Luste,  hohe  Kosten  und  schwer  zu  verarbeitende  silber- 
und zinkhaltige  Schlacken  entstanden.  Die  Zerlegung 
des  Zinkschaumes  durch  Zusammcuschmclzcu  mit  Blei- 
glätte, wie  schon  von  Abel  vorgeschlagen  wurde,  ge- 
lang nicht.“ 

Die  CorduritS’sche  Wasserdampfmethode  muss 
noch  besonders  als  ein  bedeutender  Fortschritt  erkannt 
werden  wegen  ihrer  Anwendung  iti  dem  letzten  Theile 
der  Entsilberungsarbeiten,  welchem  wir  jetzt  unsere 
Aufmerksamkeit  zuwenden. 

Die  Scheidung  des  Silbers  vom  Zink  beginnt 
mit  einem  Aussaigern  des  dem  Zinkschaumc  beige- 
mengten  Bleies  (Reichblei).  Bei  der  ersten  Einführung 
des  Park  es’ sehen  Verfahrens  auf  den  Llnnelly- Works 
geschah  dies  in  weiten  Röhren  aus  Gusseisen,  welche 
den  ovalen  Gasretorten  ähnlich  und  mit  dem  Boden 
nach  vnmgeueigt,  Ober  einem  Rost  oingomuuert  waren; 
beim  Erhitzen  schmolz  das  Blei  heraus  und  floss  aus 
einer  atn  Boden  befindlichen  Oefiuuug  in  einen  darunter 
stehenden  Kessel.  Jetzt  scheint  man  sich  überall  heim 
Aussaigern  zweier  Patt  iuson’schen  Kessel  zu  bedienen, 
die  entweder  über-  oder  nebeneinander  stehen.  In  dem 
einen  wird  der  Zinkschaum  so  stark  erhitzt,  dass  das 
Blei  heraus  schmilzt  und  sich  unter  der  Zinksilberlegi- 
rung  auf  dem  Boden  des  Kessels  ansammelt;  hier  wird 
es  dann  entweder  in  den  darunter  befindlichen  Kessel 
fliessen  gelassen,  oder  es  wird  der  Zinkschaum  in  den 
daneben  stehenden  Kessel  übergeschöpft.  Das  ausge- 
saigerte  Blei  geht  zurück  in  den  Entsilberuugskessel ; 
es  enthält  nach  Bergholz  noch  etwa  0,5  pCt.  Zink  und 
0,oi25  pCt.  Silber,  in  Tamowitz  0,oi  bis  0,1  pCt. ; Mi- 
chaelis hat  die  Analyse  des  ausgesaigerten  Bleies  mit 
den  des  ursprünglichen  zusammengestellt ; ersteres  ent- 
hielt gegen  dieses:  Silber  0,050  pCt  gegen  0,ozS3;  Zink 
0,998  gegen  0,006;  Kupfer  0,ois  gegen  0,1  Gl ; Antimon 
0,128  gegen  0,o:ü ; Eisen  war  in  beiden  0,OOG  pCt.  Der 
Zinkschaum  ist  jedoch  durch  das  Aussaigern  keineswegs 
vollständig  vom  Blei  befreit;  nach  A.  Landsberg  ent- 
hält er  noch  70  bis  75  pCt.  Blei,  neben  18  bis  20  pCt. 
Zink,  2 pCt.  Silber  und  mehr  oder  weniger  Kupfer  und 
Antimon,  je  nach  dem  verarbeiteten  Blei.  Das  Zink  und 
Blei  befinden  sich  in  mehr  oder  weniger  oxydirten»  Zu- 
stande. 

Die  Ab  Scheidung  des  Silbers  endlich  aus  den» 
durch  Saigern  angereicherten  Zinkschaum  hat  Parkes 
zuerst  durch  Abdestilliren  des  Zinkes  aus  thünerneu  Ge- 
lassen versucht  (Kerl,  „Met.  Hüttenkunde“,  Bd.  IV, 
S.  222),  ist  aber  bald  davon  zurückgckommcu,  weil  die 
Wände  durch  das  Blei  sehr  schnell  zerstört  wurden,  und 
sich  eine  schwer  schmelzbare  Legirung  von  Blei,  Silber 
und  Zink  bildete,  welche  sich  noch  schwerer  zu  Gute 
machen  liess  als  der  ursprüngliche  Zinkscliaum.  Das 
einfachste  im  Grossen  zur  Ausführung  gekommene  Ver- 
fahren ist  das  von  Flach.  Der  nngercicherte  Zink- 
schaum wird  in  einem  kleinen  Schachtofen  mit  kiesel- 
säurercichen  Puddelschlackcn  bei  schwacher  Wiudpres- 


suug  eingeschmolzen,  wobei  das  Zink  sich  theils  ver- 
flüchtigt, theils  in  die  Schlacke  geht;  das  erhaltene  Reich- 
blei wird  der  Treibarbeit  unterworfen.  Nach  Berg- 
holz werden,  nachdem  heim  Aussaigern  die  Ilitze  län- 
gere Zeit  bis  zur  Rothgluth  gesteigert  und  dadurch  der 
Zinkschaum  grösstentheils  in  staubartige  Oxyde  über- 
gefilhrt  ist,  etwa  30  Ctr.  mit  Salzsäure  behandelt,  zuerst 
in  der  Kälte,  dann  in  mässiger  Wärme.  Nach  vollstän- 
diger Ijüsung  der  in  Chloride  sich  verwandelnden  Oxyde 
wird  die  Temperatur  gesteigert  und  das  Wasser  voll- 
ständig verdampft;  wenn  die  Masse  anfängt  dickflüssig 
zu  werden,  fügt  mau  den  nach  dem  ersten  Ziukzusatze 
abgezogenen  Zinkschnum  hinzu;  das  in  diesem  enthal- 
tene metallische  Zink  setzt  sich  nun  init  dem  entstan- 
denen Chlorblei  in  Chlorzink  und  metallisches  Blei  um, 
welches  letztere  das  Silber  aufnimmt  unter  Bildung  eines 
Roichbleies  mit  1,5  bis  2 pCt.  Silbergehalt.  Etwa  24 
Stunden,  nuchdem  das  Wasser  verdampft  war , ist  die 
Zersetzung  beendet;  man  lässt  das  Reichblei  iu  einen 
unteren  Kessel  Abläufen,  füllt  cs  in  Formen  und  lässt 
es  ahtreihen.  Wenn  gut  gearbeitet  ist,  enthält  die  hier- 
bei fallende  Schlacke  20  bis  25  pCt.  Blei  an  Chlor  ge- 
bunden mit  600  bis  900  Gramm  Silber  iu  1000  Kilogrin. 
Blei,  im  Uebrigen  noch  Zink  und  Kupfer. 

Auch  bei  der  Behandlung  des  Zinkschaumes  sind 
alle  übrigen  Methoden  durch  die  Anwendung  des  Wasser- 
dampfcs  nach  Corduriö’s  Verfahren  in  den  Schatten 
gestellt  worden.  Sobald  sich  genug  ausgesaigerter  Zink- 
schaum angcsammclt  hat,  wird  er  in  einen  der  bei  der 
Entzinkung  des  Armbleies  beschriebenen  Kessel,  ebenso 
wie  letzteres  mit.  Wasserdampf  behandelt;  es  entsteht 
durch  die  Oxydation  ein  Gemenge  von  silberhaltigem 
Zink-  und  Bleioxyd,  während  ein  Rückstand  von  Reich- 
blei (mit  1 bis  2 pCt.  Silbcrhalt  in  Havre,  mit  1J  bis 
1 J pCt.  in  Lautenthal)  zurückbleibt.  Damit  hierbei 
durch  die  mit  den  Dämpfen  fortgerissenen  Oxyde  kein 
bedeutender  Silberverlust  eutsteht  (er  hat  zu  Ilavre  bis 
zu  3 pCt.  betragen),  müssen  sehr  geräumige  Conden- 
sationskamniem  vorhanden  sein.  Ausserdem  lässt  man, 
um  die  Bildung  des  Flugstauhcs  möglichst  einzu- 
schränken, auch  den  Dampf  nicht  zu  heftig  einströmen 
(in  Havre  mit  4 bis  5 Atm.  Spannkraft,  am  Harz  nur 
mit  13  bis  15  Pfd.  Ueberdruek).  Um  hierbei  eine  An- 
sammlung von  Wasserstoft’  zu  verhüten,  durch  welche 
Explosionen  entstehen  könnten,  müssen  nach  Wedding 
und  ßrüu ning  die  Gase  den  Condensationsräumcii 
nicht  in  ahwärtsgehenden,  sondern  am  besten  in  anstei- 
genden Leitungen  zugeführt  werden.  Alle  Gefahr  be- 
seitigt man  durch  directcs  Einleitcn  eiues  Dumpfstrahles 
iu  die  Ilaubc,  bevor,  nach  Beendigung  der  Operation, 
der  Luft  Zutritt  gelassen  wird. 

Die.  durch  die  Einwirkung  des  Wasserdampfes  ent- 
standenen silberreichen  Oxyde  werden  nach  C o r d u r i c 
fein  zermahlen  und  zur  Entfernung  des  Zinkes  mit  Salz- 
säure behandelt.  Dies  geschah  in  Ilavre  in  cementirtcn 
Bassins  von  2 bis  3 Fuss  Weite  und  2j  Fuss  Tiefe; 
die  mit  etwas  Wasser  angerührte  Masse  wird  mit  roher 
Salzsäure  vermischt  und  uuigertthrt,  bis  der  Rückstand 
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beim  Einschmelzen  einen  Illeikönig  unter  einer  dünn- 
flüssigen Schlucke  von  Chlorblei  liefert.  Alsdann  wird 
in  Klärbassins  absetzen  gelassen,  die  klare  das  Cklorzink 
enthaltende  Flüssigkeit  abgezogen,  die  Oxyde  abtropfen 
und  trocknen  gelassen  und  zuletzt  in  eisernen  Kesseln 
umgeschmolzen,  worin  sich  der  grössere  Tlicil  als  silber- 
reiches  Illei  vom  Chlorblei  abscheidet,  welches  letztere 
im  Flammofen  mit  Kalk  und  Kohlen  reducirt  wird.  (Hei 
directer  Behandlung  des  nnoxydirten  Zinkschaumes  kann 
sich  tödtlich  wirkender  Arsenwasserstoff  entwickeln,  wie 
dies  auf  der  Iltltte  Biusfeldhammer  geschehen  ist,  wo 
drei  Arbeiter  dadurch  getödtet  wurden.) 

Auf  dem  Ilarz  hat  man  von  dem  Verfahren  auf 
nassem  Wege  Abstand  genommen  und  macht  die  Oxyde 
auf  einfachere  Weise  zu  Gute,  indem  man  sie  im  Treib- 
herde beim  Abtreiben  der  Reichwerke  nach  dem  Ab- 
stellcn  des  Windes  auf  das  Metallbad  aufstreut;  wenn 
sie  eine  breiartige  Consistenz  angenommen  haben,  lässt 
man  den  Wind  wieder  an  und  feuert  stark,  bis  sich 
eine  aus  Zinkoxyd,  Bleioxyd  und  Bleikörnern  bestehende 
Schlacke  ahziehen  lässt.  Dies  Verfahren  ist  nicht  nur 
einfacher  und  umgeht  die  Anschaffung  der  am  Harz 
verhältnissmässig  theuren  Salzsäure,  sondern  giebt  auch 
bei  gehöriger  Vorsicht  zu  weniger  Verlusten  Anlass. 
Bei  dem  sehlicsslicbeu  Zugutemacheu  des  angereicherten 
silberhaltigen  Zinkschamnes  sind  auf  einigen  Hütten 
mancherlei  Schwierigkeiten  hervorgetreten,  die  so  schwer 
zu  überwinden  erschienen,  dass  man  dort  die  ganze  Zink- 
entsilberung wieder  fallen  liess  und  zum  Pattinsoniren 
zurtickkchrtc.  An  anderen  Orten,  namentlich  den  preussi- 
schen  fiscalischcn  Hütten,  hat  man  „in  richtiger  Würdi- 
gung der  Vorzüge,  welche  erste  in  allen  übrigen  Be- 
ziehungen bietet“,  versucht,  durch  Verbesserung  der 
bisher  befolgten  Methoden  auch  in  diesem  Theile  der 
Arbeit  ebenso  zufriedenstellende  Erfolge  zu  erhalten. 
Die  ausführlichen  Mitthciluugcn  von  Wedding  und  von 
Wedding  und  ßrüuning  über  die  Erfahrungen,  welche 
auf  der  Hütte  zu  Tarnowitz  und  den  Hütten  des  Harzes 
mit  der  Zinkentsilberung  gemacht  worden  sind,  bilden 
ein  üusserst  werthvolles  Material  zur  Beurtheilung  dieser 
Methode,  weil  sic  uns  die  Resultate  eines  längere  Zeit 
fortgesetzten  Betriebes  vergleichen  lassen,  der  mit  grösster 
Umsicht  und  Sorgfalt  geleitet  und  beobachtet  ist.  Wir 
theilen  in  Folgendem  die  wichtigsten  Resultate  mit.  Auf 
der  Lautenthaler  Silberhtttte  hat  die  Entsilberung  des 
Werkbleies  durch  Zink  mit  dem  Wasserdampfverfahreu 
für  die  Reinigung  des  Bleies  wie  des  Silbers  seit  vier 
Jahren  allein  und  ohne  Unterbrechung  in  Anwendung 
bestanden.  Die  gleich  anfangs  erlangten  günstigen  Re- 
sultate haben  sich  in  diesem  längeren  Zeitraum  immer 
günstiger  gestaltet,  was  namentlich  für  das  Metallaus- 
bringen gilt;  solches  ergiebt  sich  namentlich  aus  einer 
von  Wedding  aufgestelltcn  Tabelle  der  erhaltenen  Be- 
triebsresultate, welche  auf  sorgfältige  Ermittelung  des 
Silbergehaltes  der  verschiedenen  Producte  gegründet  ist. 
„Es  scheint  nicht,  dass  durch  irgend  ein  an- 
deres Verfahren  bisher  günstigere  Resultate 
erzielt  worden  sind“  (Wedding).  Auch  in  Be- 
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ziehtmg  aut  die  Qualität  entspricht  das  ausgebrachte 
Blei  allen  Anforderungen.  — 

Ein  ebenso  günstiges  Ergebnis«  wird  man  von  dem 
Cor  du  ric’ sehen  Verfahren  an  anderen  Orten  indessen 
nur  dann  erwarten  dürfen,  wenn  man  es  mit  derselben 
Modification  wie  in  Lautenthal  ausführt  und  namentlich, 
wenn  das  ihr  unterworfene  Werkblei  von  derselben  Be- 
schaffenheit ist.  Hierfür  liefern  uns  die  neuesten  Be- 
richte Wedding’s  die  schlagendsten  Beweise,  ln  Frie- 
drichshüttc  zu  Tarnowitz  ist  die  Verhüttung  des  Zink- 
schamnes mittelst  des  Dampfvcrfahreas  völlig  misslungen, 
wahrscheinlich,  weil  wegen  der  Reinheit  des  dortigen 
Werkhleies  von  Kupfer  und  Antimon  eine  Oxydation 
des  Bleies  zu  sehr  begünstigt  wird.  Man  bat  deshalb 
dort  die  ursprüngliche  Idee  von  Parkes  wieder  nuf- 
genommen  und  die  Abscheidung  des  Zinkes  aus  dem 
abgesaigerten  Zinkschaum  durch  Tiegelschmelzerei,  ver- 
bunden mit  Wiedergewinnung  des  Zinkes  durch  De- 
stillation, versucht,  nachdem  man  sich  von  der  Möglich- 
keit des  Gelingens  durch  Versuche  im  Kleinen  über- 
zeugt hatte*).  Diese  Versuche  im  Grossen  zeigten  zu- 
erst, dass  gusseiserne  Tiegel  hierzu  nicht  anwendbar 
sind.  Bei  Anwendung  von  Graphittiegeln  hatte  sich 
bei  — übrigens  noch  nicht  zu  Abschluss  gekommenen  — 
Versuchen  in  Altenau  ergeben,  dass  die  Reduction  «1er 
Metalle  und  die  Destillation  des  Zinkes  in  zwei  ge- 
trennten Operationen  vorgenominen  werden  müssen.  Dies 
ist  denn  auch  in  Tarnowitz  geschehen,  und  zwar  ist 
man  bei  Benutzung  schmiedeeiserner  Tiegel  zum  ge- 
hofften Ziele  gelangt.  Man  gab  denselben  2tm,$  starke 
Wandungen  bei  cylindrischer  Form,  26c"‘  weit  und  52“* 
hoch.  Auf  dem  Boden  des  vorher  erhitzten  Tiegels 
wurde  eine  1 3 cra  dicke  Schicht  von  Holzkohlen  oder 
Cokslösche  gebracht  und  dann  mit  2,000  Kilo  Zink- 
schaum beschickt,  gemengt  mit  5 bis  6 pCt.  Kohlen  in 
orbsengrossen  Stücken  und  5 pCt.  Gewerbesalz,  und  die 
Beschickung  mit  einer  Kohlenschicht  bedeckt.  Der  Tiegel 
ragte  etwa  2“", 5 aus  dem  Ofen  hervor  und  wurde  mit 
einem  Blechdeckcl  lose  verschlossen.  Nach  1 ständigem 
Erhitzen  war  die,  Masse  au  den  Wänden  rotkwarm,  die 
Ansammlung  des  Reitthbleies  auf  dem  Boden  konnte 
nur  durch  Rühren  beschleunigt  werden,  wobei  sich  Zink- 
dämpfe in  etwas  stärkerer  Menge  als  sonst  entwickeln. 
Am  Schlüsse  der  Operation,  nach  ’2\  bis  3 Stunden, 
war  das  Volumen  der  Masse  um  den  vierten  Theil  ver- 
mindert. 

Das  Ergcbniss  von  8 Versuchen  war:  1)  dass  8 Tiegel 
etwa  oben  so  viel  leisteten,  wie  ein  Schachtofen ; 2)  dass 
ungefähr  59  pCt.  Reichblei  gewonnen  wurden,  d.  h. 
75  pCt.  des  Bleigelmltes , und  dass  ein  nennenswerter 
Verlust  durch  Verdampfen  nicht  stattfand.  Der  Rück- 
stand enthielt  25  pCt.  des  Bleies  mit  einer  grossen.  Menge 
Silber.  Die  Tieg«*l  hnbon  sieh  als  vollkommen  brauchbar 
erwiesen;  ein  Tiegel  hält  etwa  100  Schmelzungen  aus. 


*)  Auch  Versuche  im  Grossen  sind  in  dieser  Richtung  schon 
1852  in  Tarnowitz  durch  Lange  mit  günstigem  Erfolg  ausgeführt; 
Kerl,  Bd.  IV,  Si  224. 
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Dus  Abdestilliren  des  Zinkes  wurde  in  Königshfltte 
in  einem  Muffelofen  ausgeführt.  Uui  die  Muffdiu  vor 
der  zerstörenden  Wirkung  des  Bleies  zu  schätzen,  fut- 
terte mau  sie  mit  Gestflbbe  aus,  die  Rückstände  wurden 
mit  gepochten  Cindern  vermengt,  anfangs  mit  40  pCt. 
spiiter  nur  mit  30pCt.  Jede  Muffel  erhielt  25  Kilogramm 
als  Einsatz.  Man  erhielt  aus  100  Kilogramm  Rückständen 
30,2  his  36,2  Kilogramm  Rcichhlci  mit  3,2  bis  4,0t  pCt.  Sil- 
bergehalt, ferner  beim  Aussieben  des  staubartigen  Theiles 
des  Rückstandes  8,7  bis  16,2  Kilogramm  Blei  mit  2,5  bis 
3, 17  pCt.  und  endlich  18,s  bis  23, o Kilogramm  Rohziuk 
von  äusserst  geringem  Silbergehalt. 

In  Folge  dieser  günstigen  Resultate  wurde  be- 
schlossen, die  Tiegelschmelzerei,  verbunden  mit  Destil- 
lation der  Rückstände,  auf  der  Friedrichshütte  betriebs- 
mSssig  ein  Zufuhren,  und  zwar  wenn  möglich  den  Ticgel- 
8nigorproccss  coutinuirlich  zu  machen,  sowie  vor  der 
Destillation  den  metallischen  Thcil  der  Rückstände  von 
den  Oxyden  mechanisch  zu  trennen.  Am  Schlüsse  seines 
Berichtes  mneht  Wedding  darauf  aufmerksam,  dass 
die  Anwendung  dieses  Verfahrens  überall  da  Hinder- 
nisse Huden  wird,  wo  ein  reichlicher  Kupfergehalt  des 
Werkbleies  die  Bildung  einer  schwerschmelzbaren  Kupfer- 
silberlegirung  veranlasst.  — 

Wie  sehr  die  Anwendbarkeit  einer  Methode  für  die 
Verhüttung  des  Werkhlcies  unter  dem  Einflüsse  der 
Gegenwart  eines  anderen  Metalles  steht,  haben  die  Ver- 
suche gezeigt,  welche  zu  Lautenthal  gemacht  worden 
sind,  das  Werkblei  von  uuterharzer  Hütten,  welches 
sich  durch  eine  starke  Verunreinigung  durch  vielerlei 
fremde  Metalle  auszeichnet,  ebenso  wie  das  vom  Ober- 
harze mit  Wasserdampf  zu  verarbeiten.  Schon  1868 
hatte  sich  durch  Versuche  mit  Werkblei  aus  der  Herzog 
Juliushütte  an»  Unterharze  die  Möglichkeit  der  Entsil- 
berung durch  Zink  herausgestellt,  dagegen  hatten  die 
damals  zur  weiteren  Behandlung  der  Zwischenproducte 
versuchten  Proeesse  weder  in  Betreff  der  Quantität,  noch 
der  Qualität  ein  befriedigendes  Resultat  ergeben.  Nach 
den  Mittheilungen  Wedding’»  hat  sich  nun  aber  bei 
neuerdings  gemachten  Versuchen  auch  das  oben  an- 
gegebene modiUcirtc  Cordurie’sche  Verfahret»  ebenso 
wenig  beim  Rafliniren  der  unterharger  Werkbleie  be- 
währt. Zwar  war  bein»  Verarbeiten  der  Juliushfltter, 
mit  Zink  behandelten  Bleie  ein  dem  rnfTmirtcm  Harz- 


blei völlig  gleiches  Product  erhalten,  „um  so  auffallender 
war  die  Beschaffenheit  derjenigen  Bleie,  welche  aus  den 
Wc»‘khleieu  der  F rau  Sophien-  und  der  Saigerhütte, 
sowie  aus  der  drei  Hütten  gemeinschaftlichen  Bearbei- 
tung des  Zink-  und  Kupfcrsckaumcs  erfolgten“.  Die- 
selben zeigten  eiuc  ausserordentliche  Neigung  zum  Kry- 
stallisircn  nicht  nur  durch  eine  gestrickte  Oberfläche, 
sie  waren  auch  im  Inneren  durchaus  krystallinisch  und 
ebenso  hart  und  klingend  wie  antimonreiches  Hartblei. 
Der  Grund  hiervon  liegt  aber  nicht  etwa  in  einem 
grösseren  Gehalt  an  Kupfer,  Eisen,  Zink  oder  Autimon 
— diese  waren  durch  die  Behandlung  mit  Wasserdampf 
ebenso  vollständig  entfernt,  wie  im  besten  raffinirten 
Harzhlei  — , dagegen  zeigte  sich  ein  a»»ff;dlend  hoher 
Wismuthgehalt.  Derselbe  betrug  0,M2  pCt,  selbst  in 
dem  fast  tadelfreien  Blei  der  Juliushütte,  während  das 
raflinirte  Harzblei  aus  derselben  Zeit  nur  0,on*6  pCt.  Wis- 
niuth  enthielt.  Nach  dem  chemischen  Verhalten  des 
Wismut hs  ist  aber  keiue  Hoffnung  vorhanden,  dasselbe 
durch  die  Entsilberung  mit  Zink  und  die  Behandlung 
mit  Wasserdampf  a»»s  dem  uuterharzer  Werkblei  aus- 
scheideu  zu  küuncii,  mau  wird  hei  ihm  die  Treib-  und 
Frischarbeit  beibehalten  müssen.  Beiu»  Abtreiben  sam- 
melt sich  nütulicli  das  Wismut!»  in  der  letzten  Glätte 
an,  welche  in  der  Spur  um  das  Silber  herum  stehen 
bleibt  und  bereits  seit  längerer  Zeit  besonders  aufge- 
sammelt wird,  um  zur  Gewinnung  des  Wismuths  ver- 
wendet zu  werden.  — 

Nach  den  Mittheilungen  über  das  "Verhalten  des 
Werkbleies  von  Tarnowitz  und  von»  Unterharz  muss  cs 
als  ein  durchaus  fruchtloses  Bemühen  erscheinen,  dar- 
über entscheiden  zu  wollen,  welche  Methode  der  Ver- 
arbeitung des  Werkhlcies  im  Allgemeinen  den  Vor- 
zug verdient;  wir  werden  deshalb  hier  auch  nicht  auf 
die  vergleichende  Kritik  des  Verfahrens  von  Flach  und 
von  Corduric  näher  eingehen,  welche  H.  Sieger, 
Vertreter  des  Flach'scheu  Patentes,  veröffentlicht  hat 
(„Berg-  und  hüttenm.  Zeit.“,  1870,  S.  79;  „Polytechn. 
Central  bl.“,  1870,  S.  5G8).  Jedenfalls  kann  jedoch  kein 
Zweifel  darüber  obwalten,  dass  die  Erfindung  der  Ent- 
silberung des  Werkbleies  durch  Zink  als  einer  der  wich- 
tigsten Fortschritte  auf  dem  Gebiete  der  Metallurgie  be- 
zeichnet werden  muss. 


Vermischtes. 


Einfluss  der  Dichtungsfläche  auf  die  zum  Heben 
eines  Ventiles  erforderliche  Kraft. 

Von  Eb.  Gieseler. 

In  Beziehung  auf  die  S.  510  d.  J.  angegriffene  Behaup- 
tung des  Hrn.  J.  G.  Ilofmann  von  S.  314  möchten  wir 
versuchen,  um  die  Sache  weiter  anzuregen,  letztere  Behaup- 
tung, dass  die  zum  Oeflhet»  eines  Ventiles  erforderliche  Kraft 
von  der  Grosso  der  Sitzfläche  unabhängig  ist,  auch  theo- 
retisch zu  begründen. 

Die  von  Hrn.  v.  Reiche  S.  510  angenommenen  Be- 


zeichnungen mögen  mit  Rücksicht  auf  die  dort  gezeichnete 
Figur  beibehalten  werden. 

Denken  wir  uns  zunächst  die  beiden  Rohrlhcile  leer, 
und  dann  auf  beiden  Seiten  mit  einer  Flüssigkeit  von  dem- 
selben Druck  gefüllt,  so  wird  im  zweiten  Falle  insofern  eine 
Aendcriing  eintreten,  als  die  im  itobre  enthaltenen  Körper 
einem  grösseren  Drucke  von  aussen  ausgesetzt  sind,  demzu- 
folge wird  il»r  Volumen  verkleinert,  doch  die  Gestalt  nicht 
wesentlich  verändert. 

Stellen  wir  uns  aber  vor,  der  Druck  unterhalb  des  Ven- 
tiles würde  geringer,  also  Hl»  kleiner  als  <U1,  dann  ist  leicht 
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einzuselien,  «hiss  der  Ventilsitz  jetzt  stärker  gedrückt  /st  als 
die  nebenliegenden  Theile,  mithin  tiefer  einsinkt.  Mit  Ueber- 
treibung  der  Eigenschaften  des  veränderten  Zustandes  , auf 
welche  wir  die  Aufmerksamkeit  zu  lenken  wünschen,  wird 
der  Ventilsitz  ausgehen,  wie  nachstehende  Figur  zeigt. 


in  den  bei  a entstehenden  keilringformigpn  Zwischenraum 
ein  treten,  denselben  vermöge  ihres  grösseren  Druckes  erwei- 
tern und  die  Hebung  des  Ventiles  einleiten.  Sind  nun  die 
entwickelten  Thatsachen  nach  unserer  Ivenntniss  von  der  Na- 
tur der  Körper  richtig,  so  wird  offenbar  das  OefTnen  des 
Ventiles  durch  jeden  Leberschuss  von  '4!j  über  ’D,  eingeleitet, 
der  nur  dag  Eigengewicht  des  Ventiles  aufhebt  und  eine  als 
gehr  klein  anzunchmende  Grösse  zum  Eiulciteti  des  Oeffnens 
übrig  lässt.  Die  Grösse  der  Sitzfliiche  ist  von  keiner  Be- 
deutung. 

Ganz  in  ähnlicher  Weise  lässt  sich  die  Behuuptung  des 
Ilm.  .1.  G.  Hof  mann  für  Dainpfgchicber  als  theoretisch 
richtig  nacliweigen.  Setzt  man  beispielsweise  einen  dicht  auf- 
liegenden Schieber  auf  eine  unter  dem  Atmosphärendruck 
ebene  Fläche,  so  wird  die  Reibung  nur  abhängig  sein  vom 
Eigengewicht  des  Schiebers.  Sieht  man  davon  ab,  go  bleiben 
die  beiden  sich  berührenden  Flächen  eben,  und  denkt  man 
siclj  jetzt  den  äusseren  Druck  der  Atmosphäre  vergrössert, 
so  wird  allerdings  der  Schieber  tiefer  einsinken,  gleichzeitig 
aber  auch  die  Fläche,  auf  welcher  er  ruht,  durch  den  höhe- 
ren Druck  zuriickgvdrängt  werden,  so  dass  das  relative  Ein- 
sinken des  Schiebers  in  die  Fläche  und  mithin  die  demselben 
entsprechende  Reibung  sich  nur  als  abhängig  von  dem  äusse- 
ren L’ehcrdruckc,  welcher  der  freien  Innenfläche  des  Schie- 
bers entspricht,  darbietet. 

Mechanismus  zum  Umsteuern  von  Dampf- 
maschinen. 

Von  H.  Oden  hach,  Ingenieur  in  Gent. 

(Hierzu  Figur  I bis  3.  Tafel  XXII.) 

In  dem  60.  Bande,  Juli-  und  Augustlieferung  von  1371 
de»  „Bulletin  du  Musee  de  l’ludustrie  de  Belgicpie“,  findet 
sich  eine  ziemlich  geräuschvoll  angekündigte  neue  Idee  zu 


einer  L'msteucnmg  für  Dampfmaschinen  mittelst  einer  Platte 
von  C.  Dietz. 

Diese  Idee  ist  indessen  nichts  weniger  als  neu.  Im 
Jahre  1367  coustruirtc  ich  eine  Coksauspress- Maschine  für 
Henrir.hshütte  in  Westfalen,  bei  welcher  ich  diese  Idee  zur 
Ausführung  brachte  und , wie  sich  bei  der  Ausführung  der 
ersten  Maschine  zeigte,  mit  so  günstigem  Erfolge,  dass  die 
Administration  sofort  eine  zweite,  genau  nach  der  ersten,  für 
das  genannte  Werk  bauen  liess. 

Jeder  Sachverständige  weiss,  ein  wie  unvollkommener 
Steuerungsapparat  jede  der  drei  Coulisscnsystcme  (Slophen- 
son,  Allan,  Gooch)  für  kleine  Maschinen  ist.  Die  Cou- 
lissc  hat  fast  die  Lauge  der  Excentrikstangen;  die  Curven, 
welche  die  Endpunkte  der  Coulissc  beschreiben,  können  nicht 
mehr  als  gerade  Linien  betrachtet  werden,  wie  bei  den  Cou- 
lissen  an  Locomotircn,  wo  das  Verhältniss  der  Lange  der 
Coulissc  zur  Länge  der  Kxccntrikstungcu  1:3  bis  10  beträgt, 
Macht  dazu  die  Maschine  noch  120  bis  150  Touren  pro  Mi- 
nute, so  sind  der  Verschleiss  und  das  Geräuseh  der  ausge- 
scblisscncn  Tbeile  enorm. 

Mau  hui  deshalb  bei  kleinen  raachgehenden  Maschinen 
die  Coulissc  dadurch  zu  ersetzen  gesucht,  dass  man  ein  Guss- 
stück zwischen  Schieber  und  Cvlinder  legte,  welches  von 
einer  Menge,  auf  complicirtc  Weise  sich  verschlingender  Ca- 
näle durchbrochen  war,  und  durch  dessen  Verschiebung  eine. 
Umkehrung  in  dem  Gange  der  Maschine  bewerkstelligt  wurde. 
Altgesellen  von  der  schwierigen  Herstellung  war  das  Zwischen- 
stück (Vertheilungsschieber)  sehr  voluminös.  Der  Schieber- 
k asten  wurde  grösser  als  der  Cylinder  selbst,  und  die  schäd- 
lichen Räume  wuchsen  bis  zu  10  pCt-  der  Cylindcrfüllung. 

Ich  legte  nun,  und  wie  es  scheint  zuerst,  die  Ca- 
näle des  Vertheilungsschieliers  in  den  Cylinder  selbst,  und 
das  complicirtc,  sehr  voluminöse  Stück  schrumpfte  zu  einer 
einfachen  Platte  mit  fünf  oder  sechs  Oeflhiingen  zusammen. 
Man  erkennt  sofort,  welche  grossen  Vortheile  bei  kleinen 
Maschinen  diese  Art  Umsteuerung  vor  der  Coulissc  hat.  Die 
doppelte  Friction  des  Schiebers,  welcher  die  doppelte  Breite 
eines  gewöhnlichen  erhält,  lässt  sich  durch  eine  geeignete 
Entlastungsvorrichtung  compensiren. 

Die  Construction  ist  aus  der  Zeichnung  in  Fig.  1 bis  3, 
Taf.  XXII,  leicht  verständlich.  Die  Dampfzuloitnngscanäle  des 
Cylinders  liegen  netien  einander,  und  jeder  endigt  um  Schieber- 
Spiegel  mit  zwei  OelTnungen  a,  b und  c,  </.  Der  Dampf  tritt 
abwechselnd,  je  nach  der  Stellung  der  Platte  A,  bei  a und  rf, 
wie  auf  der  Zeichnung  angegeben,  oder  bei  c und  b ein,  bei 
/,  /'  immer  aus,  welche  letztere  Ocffhungeu  im  Cylinder  mit 
einander  comiuuniciren.  Mittelst  der  Stange  S wird  die  Be- 
wegung vom  Steuerungshebel  auf  die  Platte  A , welche  von 
möglichst  gutem  Rothguss  unzufertigen  ist,  übertragen. 

Die  Sehiebercntlastung  wird  hier  dadurch  erzielt,  dass 
man  die  .Messingplatte  />,  welche  möglichst  dampfdicht  in  ihre 
Umhüllung  C cingeschmirgelt  ist , mittelst  des  Rädchens  D 
und  der  Schraube  E leicht  gegen  den  Schieber  andrückt.  Die 
Mutter  H der  Schraube  E drückt  gegen  einen  Kautscbukriiig 
so  dass  der  Schieber  nur  durch  die  Elasticität  des  Kaut- 
schuks gegen  die  Platte  und  letztere  gegen  den  Cylinder  ati- 
gepresst  wird.  Durch  ein  Hähnchen  G kann  man  sich  leicht 
überzeugen,  ob  der  Dampf  hinter  die  Mcssingplattc  B tritt, 
d.  h.  oh  der  Schieber  entlastet  ist  oder  nicht.  Bei  der  Coks- 
auspress- Maschine,  welche  rückwärts  leer  gebt,  habe  ich  dein 
Schieber  Ueberdeckungen  gegeben  und  die  eingeschriebenen 
Masse  als  »ehr  gut  befunden.  Die  Wirkung  des  Gegen- 
dampfes beim  Rüekwärtsgange  ist  unmerklich. 

Die  Maschine  bat  222“*  Cylindordurebmesser  und  340“ 
Hub.  macht  150  Touren  pro  Minute,  arbeitet  mit  Dampf  bis 
zu  7 Atmosphären  Dmck  im  Kessel  und  presst,  bin-  und  zu- 
rückgebend,  in  l.J  bis  2 Minuten  einen  Ofen  von  7*  Länge 
aus,  welcher  mit  60  bis  65  Hektoliter  Kohle  gefüllt  ist,  wo- 
bei der  Cokskuchen  noch  11"  vor  den  Ofen  geschoben  wird. 

Fasspichmaschine. 

(Hierzu  Figur  4 bis  7,  Tafel  X X 1L ) 

Zur  Ergänzung  der  auf  S.  124  d.  Bds.  gebrachten  No- 
tizen geben  wir  heute  in  Fig.  4 bis  7,  Taf.  XXII,  eine  aus- 


Nun  sei  ferner  der  Druck  'i'j  im  Zuuehmeu.  Sobnld 
derselbe  den  Werth  *41,  erreicht,  erhellt  ans  dem  schon  Ge- 
sagten, dass  die  Ventilsitxfläcben  vermöge  ihrer  Elasticität 
wieder  ihre  ebene  Gestalt  angenommen  haben,  wobei  natür- 
lich von  etwaigem  Einflüsse  des  Eigengewichtes  des  Ventiles 
abzusehen  ist.  Wird  nun  endlich  der  Druck  '11 7 grösser  als 
*41 ,,  so  ändert  sich  die  Gestalt  des  Ventiles  in  entgegen- 
gesetzter Richtung:  seine  Veränderung  möge  durch  die  fol- 
gende Figur  versinnlicht  werden.  Die  Flüssigkeit  wird  dann 
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führliehere  Zeichnung  der  Fasspichmaschine,  welche  die  An- 
ordnung und  Constructionsdetails  auf  Grund  der  früheren 
Beschreibung  vollständig  durlcgen  dürfte.  Zu  bemerken  wäre 
noch,  dass  die  Maschine  aus  der  Maschinenfabrik  von  Gött- 
lich, Schramm  ADill  in  Uersfeld  hervorgegangen  ist,  die 
früher  genannten  HHrn.  Scheib  & Co.  die  Vertreter  dieser 
Firma  im  Auslande  sind. 

In  neuester  Zeit  werden  auch  Versuche  gemacht,  getrock- 
neten Dampf  statt  erhitzter  Luft  zum  Anwärmen  der  Fässer 
und  zum  Erweichen  des  Peches  in  denselben  zu  verwenden. 

W.  L. 


Technische  I^iteratur. 

Mechanische  Technologie. 

Construetion  der  Kolben-  und  Uentrifugalpumpen, 
Ventilatoren  und  Kxlinustoren.  Von  C.  Fink,  Professor 
nn  der  königl.  Gewerbe -Akademie  und  Civil -Ingenieur  zu 
Berlin.  Mit  24  in  den  Text  gedruckten  Holzschnitten  und 
lithogr.  Tafeln.  152  S.  gr.  8.  (Preis  1 Thlr.  25  Sgr.)  Berlin, 
1872.  Rudolph  Gaertner.  — 

Nicht  viele  von  den  2000  Mitgliedern  unseres  Vereines 
sind  bisher  dem  § 31  der  Statuten  durch  Lieferung  von  Mit- 
thcilungcn  und  Abhandlungen  für  die  Zeitschrift  in  so  aner- 
kcimenswerther  Weise  nachgekommen , als  der  Verfasser  des 
vorliegenden  Werkes,  welches  seinem  Hauptinhalte  nach  aus, 
in  Bd.  VII,  S.  177  und  530.  Bd.  XIV,  S.  497,  Bd.  XII,  S.  1 
und  Bd.  XIV,  S.  161  veröffentlichen  Aufsätzen  ztisunnnenge- 
stellt  ist.  Das  Buch  enthält  aber  noch  so  wesentliche  Zu- 
sätze zu  den  schon  in  Händen  unserer  Leser  befindlichen 
Artikeln,  dass  wir  schon  deshalb  glauben,  an  dieser  Stelle 
darauf  aufmerksam  machen  zu  müssen.  So  hat  z.  B.  der 
Abschnitt  über  Druckwindkessel  und  Rohrweiten  eine  einge- 
hendere Behandlung  erfahren;  und  die  Abhandlung  über 
.Construetion  der  Ventile  und  Klappen'"  ist  erweitert  und  an 
geeigneter  Stelle  eingeschoben  worden. 

Auch  das  Capitel  über  „Cciitrifugalpunipen“  (Kreisel- 
pumpen) bat  wesentlich  durch  Umänderungen  und  Zusätze 
gewonnen.  Von  den  Letzteren  heben  wir  hier  nur  hervor  die 
Entwässerungsanlage  mit  einer  Kreiselpumpe,  welche  mit  den 
verstellbaren  Fink’schen  Leitsehaufeln  versehen  und  der  in 
Bd.  VIII,  Taf.  VI,  gezeichneten  Turbine  ähnlich  ist. 

Eine  unter  nicht  ganz  gewöhnlichen  Verhältnissen  ans- 
zaführende  Pumpcnanlage  wird  man  nur  dann  möglichst 
ökonomisch  und  mit  Sicherheit  auf  guten  Gang  zu  entwerfen 
im  Stande  sein,  wenn  mau  die  Masscnbeschleunigungen, 
Ventilbewegungen  und  Druckwirkungen  ganz  gründlich  be- 
rücksichtigt. In  Erkenntniss  dessen  hat  wnl  schon  mancher 
Conslructeur  einen  zuverlässigen  Führer  bei  den  dahin  eiti- 
schlfigenden  Berechnungen  vermisst,  und  wird  durum  tlas 
hier  in  Rede  stehende  Werk  gewiss  Vielen  ein  willkommenes 
Handbuch  sein.  R.  W. 

Dampfmaschinen. 

Condensator  ohne  Luftpnmpe,  von  M’ Carter.  — 
(Hierzu  Figur  5 bis  7,  Tafel  XX.) 

Es  sind  schon  verschiedene  Einrichtungen  in  Vorschlag 
und  zur  Ausführung  gebracht  worden,  durch  welche  die  Luft- 
pumpe ersetzt  werden  soll.  Die  zu  lösende  Aufgabe  besteht 
immer  darin,  dass  das  Condensationswasser  und  die  vermit- 
telst des  Speisewassers  eingeführte  Luft  — im  Betrage  von 
2 bis  4 pCt.  vom  Volumen  des  letzteren  auf  ca.  10°  C.  re-  ( 
ducirt  — aus  dem  Condensator  in  die  Atmosphäre  geschafft  , 
wird.  Während  durch  den  Luftpumpenkolben  der  Gegen- 
druck der  Atmosphäre  aufgehoben,  und  dadurch  dein  Wasser 
und  der  Luft  eiu  Ausweg  geboten  wird,  geben  andere  Con- 
struetionen  darauf  hinaus,  das  Wasser  und  die  Luft  am  An- 
fänge *)  oder  am  Ende  **)  jedes  Hubes  durch  den  Vordcr- 


*)  Derartige  Einrichtungen  sind  beschrieben  in  der  .Zeitschr.  für 
Berg-,  Hütten,  und  Salinenwesen“.  1862,  3.  Lieferung,  S.  141,  und 
in  den  .Verhandlungen  des  Vereins  für  Gowerbfleiss  in  Pronssen", 
1850,  S.  111. 

")  Ycrgl,  die  Construetion  von  Kotzö  Bd.  XIII,  S.  328  d.  Z. 


dampf  selbst  ausstossen  zu  lassen,  in  welchem  Moment  die- 
ser ausströmende  Dampf  eine  grössere  Spannung  als  die  At- 
mosphäre butten  muss.  Die  im  Condensator  erzeugte  Luft- 
verdütiuutig  ist  in  Folge  dessen  eine  bei  jedem  Hube  unter- 
brochene und  daher  unvollständige. 

Fenier  bat  auch  das  Princip  der  Dampfstrahlpumpe  An- 
wendung gefunden.  Demselben  entsprechend  lässt  man  den 
abgebenden  Dampf  in  Form  eines  Dampfstrahles  auf  das  Ge- 
misch von  Condensationswasser  und  Luft  austreibend  wir- 
ken. *) 

Ein  anderes  Princip  gelangt  bei  der  M’Carter’achen 
Construetion,  welche  wir  dem  „Engineer“,  1871,  S.  423,  resp. 
„Engineering“,  1871,  S.  422,  entnehmen,  zur  Geltung;  cs  ist 
„der  doppelte  Ausgang“,  wie  er  vielfach  da  augewendet 
wird,  wo  es  sich  darum  bandelt:  Körper  aus  einem  luftver- 
diimiteti  oder  -verdichteten  Raum  in  die  Atmosphäre  zu  för- 
dern, ohne  dass  die  in  jenem  geschlossenen  Raume  herr- 
schende Spannung  wesentlich  sieh  ändert.  So  z.  B.  bei  der 
pneumatischen  Fundirung  von  Brückenpfeilern. 

Dem  gedachten  Princip  entsprechend,  besteht  der,  Fig.  5, 
Taf.  XX,  im  Aufriss,  Fig.  6 im  Durchschnitt  und  Fig.  7 im 
Grundriss  gezeichnete  Condensator  aus  zwei  durch  das  Ven- 
til a trennbaren  Räumen.  Das  Dampfabgangsrohre  und  da« 
mit  einer  Brause  versehene  Einspritzrohr  münden  oben  ein. 
Auch  ist  noch  auf  dem  Deckel  ein  Luflveutil  angebracht, 
durch  welches  beim  Angehenlassen  der  Maschine  die  in  dem 
Condensator  enthaltene  Luft  „ausgeblasen“  wird.  Sowol 
das  Ventil  a,  als  auch  das  Ventil  5,  dessen  Oeffnung  den 
unteren  Raum  mit  der  Atmosphäre  verbindet,  sind  aus  Bronze 
mit  einem  Beleg  von  vulkanisirtem  Gummi  gefertigt.  Sie 
Werden  vermittelst  der  doppclnrmigcn  Hebel  d und  t und  der 
Spiralfedern  / und  g in  Schluss  gehalten.  Die  erforderliche 
Festigkeit  dieses  Schlusses  kann  durch  die  Stellschrauben  h 
und  i regulirt  werden. 

Kurz  vor  dem  Angelasscn  der  Dampfmaschine  muss  aus 
dem  oberen  Raunte  in  der  gewöhnlichen  Weise  die  Luft 
durch  einen  Strom  frischen  Dampfes  ausgeblasen  werden. 
Ist  die  Maschine  in  Bewegung,  so  findet  die  Condeusation 
Statt,  indem  das  Wasser  aus  einem  Fluss  oder  Behälter  in 
das  gebildete  Vacuum  einspritzt.  Nachdem  nun  die  Maschine 
eine  gewisse  Zahl  von  Hüben  gemacht  hat,  lässt  mau  durch 
das  Ventil  k in  den  untern  Raum  des  Condensator«  Dampf 
aus  dem  Kessel  eititreten,  um  die  vorhandene  Luft  aus- 
zutreiben. Dieser  Aushlriscdampf  wird  alsdann  condcnsirt, 
und  es  wird  in  diesem  unteren  Räumt:  ein  Vacuum  gebildet, 
durch  einen  nach  OelTniing  des  Ventiles  m zugelassenen  klei- 
nen Wasserstrahl.  In  Folge  dieses  Vaeuums  erlangen  die  im 
oberen  Raume  befindlichen  Condcnsationsproducte  das  Uober- 
ge wicht,  sie  öftiten  das  Ventil  a und  fallen  in  don  unteren 
Raunte.  Durch  Drehung  der  Welle  n und  mit  Hülfe  eines 
darauf  sitzenden  Daumens  wird  alsdautt  du«  Luftventil  / ge- 
öffnet, die  Atniosphärenspntinung  wird  dadurch  in  dem  unteren 
Raunte  wiederhergestellt  und  der  Ueherdruck  gegen  die  Unter- 
seite des  Ventiles  b aufgehoben.  Dieses  öffnet  sieb  durch  die 
Belastung  des  darauf  ruhenden  Wassers,  welches  alsdann  ttn- 
j mittelbar  in’s  Freie  oder  in  ein  Abflussrohr  nach  o ausfliesst. 
Durch  die  Feder  g wird  nun  das  Ventil  wieder  geschlossen, 
und  von  da  an  wiederholt  sich  diese  Operation  fortgesetzt. 
Iu  das  den  Kesscldumpf  zu  dem  unteren  Raume  führende 
Dampfrohr  ist  ein  Reductionsvcn til  eingeschaltet,  durch 
welches  die  Spannung  des  Dampfes  auf  0,or  bis  0,i«  Atmo- 
sphären Ueherdruck  reducirt  wird.  Diese  Spannung  ist  zum 
Ausbissen  der  Luft  genügend,  und  wird  hierbei  überhaupt 
nur  sehr  wenig  Dampf  verbraucht,  da  der  untere  Raum  nur 
alle  zehn  bis  fünfzehn  Hübe  ausgeblasen  zu  werden  braucht, 
welche  Periode  durch  die  Bewegung  der  Ventile  regulirt  wird. 

Die  Luft-,  Dampf-  und  Wasserventile  /,  k und  m sind 
Glcichgewichtsvonlile,  und  wird  deren  Daumenwelle  vermittelst 
eonischer  Räder  und  einer  stehenden  'Welle  getrieben,  welche 
letztere  ihre  Bewegung  von  der  Dampfmaschine  empfängt. 

Der  hier  gezeichnete  Apparat  gehört  zu  einer  Woolf- 
scltctt  Dampfmaschine,  deren  beide  Cylindcr  0”,'ju  Hub  und 
0*,S8i,  resp.  0*.m  Durchmesser  haben.  Der  obere  Theil  des 

")  Man  vcrgl.  die  Construetion  von  Morton  Bd.  XIII,  S. 203 
d.  Zcitschr. 
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Condensators  hat  bei  1“,ot  Höhe  0”.pi  Durchmesser;  der  un- 
tere Tbcii  hat  0“.j  Höhe  bei  O“,?)  Durchmesser.  Als  das 
nachstehende  Indicatortliagranini  an  dem  grossen  Cviittdcr 
genommen  wurde,  machte  die  Dampfmaschine  -10  Umdre- 
hungen in  der  Minute  und  trieb  mit  3 Atmosphären  absoluter 
Kesselspnunung  zwei  Sägegatter  und  eine  Kreissäge. 


Das  Indicatordiagramm  wurde  genommen , während  die 
Spannung  im  Condeusator  ] Atmosphäre  betrug.  Die  Ein- 
spritzwasser  wurden  durch  ein  4C  Meter  langes  Rohr  zuge- 
fuhrt  und  dabei  auf  4“,s»  Höhe  gesogen. 

Der  obere  Condensatorraum  ist  für  diese  Maschine  inso- 
fern zu  gross,  ul#  er  nur  die  Condensationsproductc  aufzu- 
nehmen braucht,  welche  während  einer  halben  Umdrehung 
der  Daumenwelle  sich  bilden<  d.  i.  während  der  Entleerung  des 
untern  Gelasses ; diese  erfolgt  durch  das  grosse  Auslassventil 
fast  momentan.  Das  Einspritzwasser  für  den  unteren  Con- 
densntnr  wird  entweder  aus  einem  hochgelegenen,  durch  die 
Speisepumpe  zu  füllenden  Rehälter,  oder  ans  der  Stadtwasscr- 
leitung  genommen.  Auch  kann  nöthigenfalls  anstatt  jenes 
offenen  Behälters  ein  Windkessel  gespeist  werden,  aus  wel- 
chem das  Wasser  in  den  Condeusator  strömt,  nachdem  durch 
Drehung  der  Dnumenwelle  das  Wasserventil  geöffnet  ist.  Diese 
letztere  Anordnung  eignet  sich  besonders  für  Schiffsmaschincn. 
Der  Condeusator  muss  aber  mit  dem  Abflussventil  noch  ei- 
nige Zoll  über  die  Wasserlinie  gestellt  werden,  um  dem  Con- 
densationswasser  freien  Abfluss  zu  gewähren. 

R.  W. 


Verschiedenes. 

Uebersiclits-Hölienkarte  von  linden  nnd  Württem- 
berg nebst  Holienr.ollerii  auf  Grundlage  der  topographischen 
Atlasse  dieser  Länder  bearbeitet  von  Wilhelm  Jordan, 
Professor  der  Geodäsie  am  grossherz.  Polytcchnicum  in  Carla- 
ruhe.  Stuttgart,  1871.  .1.  ll.  Metzler.  — 

Der  Verfasser  giebt  auf  Grund  der  topographischen  Anf- 
| nahmen  eine  sehr  detaillirle  Höhcnknrte  Süd  west -Deutsch- 
lands im  Masstabe  von  I : 400,000.  Die  Höhen  sind  in  Meter- 
luass  jeder  Ortschaft  beigesetzt;  waren  sie  ans  irgend  einem 
! Grunde  weniger  zuverlässig  oder  nur  barometrisch  bestimmt, 
wie  in  Württemberg,  Ohersch waben  und  Kranken,  so  sind  sie 
durch  Klammern  hervorgehoben.  Der  Ausgangspunkt  der 
Höhenutigubeu  ist  der  Boden  des  Strassburger  Münsters,  dessen 
Meereshöhe  zu  145“,;.tz  angenommen  wurde.  Die  Zahlen  bei 
den  Ortschaften  bezeichnen  in  der  Regel  die  Meereshöhe  der 
Erdftäche  am  Kirchlhurm.  Die  Höhen  der  Bahnhöfe  sind 
auf  den  Horizont  der  grnssh.  badischen  Ober-Direction  des 
Strassen-  und  Wasserbaues  bezogen,  welcher  unmittelbar  aus 
der  Höhe  des  Strassburger  Münsters  nbgelcitct  ist;  mn  die 
j Höhen  auf  den  Horizont  der  königl.  württeuibergischen  Eisen- 
bahn-llaucommission  bezogen  zu  erhalten , hat  man  sie  um 
3“, 3 zu  vermindern.  Bahnhöfe,  trigonometrische  Punkte,  me- 
teorologische Stationen  sind  besonders  bezeichnet,  ebenso  die 
Wasserscheide  zwischen  Rhein  und  Donau.  Ein  brillantes 
Colurit  lässt  die  Höhcnschichten  von  200  zu  200"  in  scharf 
unterschiedenen,  aber  dennoch  harmonisch  wirkenden  Karhen- 
tönen  klar  hervortreten.  Die  geringe  Zahl  der  Punkte  im 
südlichen  Schwarzwaldc,  welche  1400“  überragen,  wie  der 
Feldlierg,  Belchen  und  andere  sind  weiss  ausgespart,  und  treten 
um  so  deutlicher  hervor.  Als  angenehme  Beigabe  sind  in 
Cartons  zwei  Tabellen  zur  Vergleichung  und  Rcduction  des 
Meters  auf  württcmbcrgischc,  badische  und  Pariser  Kuss  bei- 
gefügt. Eine  sehr  reiche  Zusammenstellung  der  llaupthöben- 
punkte,  eine  meteorologische  Uehersichtstabellc  sowie  ein 
Profil  nach  dem  Purallclkrcis  des  Keldberges , mit  Rücksicht 
auf  Erdkrümmung  ohne  Ucberhöhung  steigern  den  Werth 
j des  wissenschaftlich  wie  für  den  praktischen  Gebrauch  gleich 
musterhaften  Bluttos.  E.  F. 


Angelegenheiten  des  Vereines. 

Dreizehnte  Hauptversammlung  des  Vereines. 

Am  22.  September  1872  iu  Carlsruhe. 


Ohne  Zweifel  wird  allen  Mitgliedern  unseres  Vereines, 
welche  an  der  diesjährigen  Hauptversammlung  oder  auch  our 
an  der  sich  daran  schliessenden  Wanderversnmmlung  deut- 
scher Architekten  und  Ingenieure  theilgeiinmmcn  haben,  der 
bedeutende  Unterschied  zwischen  dieser  letzten  nnd  den  son- 
stigen jährlichen  Vereinaversammltingen  fühlbar  geworden  sein. 
Der  Eindruck  dieser  Abweichung  von  dem  sonst  Gewohnten 
dürfte  je  nach  Ansprüchen  und  Neigungen  des  Einzelnen  sich 
als  ein  verschiedener  kentizeicltneu  lassen.  Der  Eine  hat  wol 
Gefallen  gefunden  an  den  mannigfachen  Annehmlichkeiten 
und  Genüssen,  welche  einer  kleineren  Zahl  von  Theilnehmern, 
wie  sie  die  Hauptversammlungen  unsere»  Vereines  gewöhn- 
lich aufweisen,  nur  selten  in  solcher  Fülle  und  Ausdehnung 
geboten  werden,  sowie  an  der  Anregung,  welche  der  Verkehr 
mit  einer  grossen  Zahl,  zwar  zu  ähnlichem  Zweck  vereinigter, 
aber  dem  eigentlichen  Lcbenskrcisc  des  Einzelnen  ferner  ste- 
hender Persönlichkeiten  gewährt;  der  Andere  wird  das  enge 
und  behaglichere  Zusammensein  im  Kreise  alter  Bekannter 
und  das  Auftreten  unseres  Vereines  als  solchen  lebhaft  ver- 
misst haben.  Befürchtungen  in  letzterer  Hinsicht  mögen  Man- 
chen von  dem  Besuch  der  Versammlung  zurückgehalten  ha- 


ben, sicherlieh  sind  alter  auch  die  augenblicklichen  Verhält- 
nisse der  Industrie:  die  ungewöhnlich  angespannte  Thätigkeit 
aller  Fabriken  nnd  die  Stellung  der  Arbeiter  den  Arbeitgebern 
gegenüber,  welche  die  Thätigkeit  und  Zeit  der  Fabrikbesitzer 
und  Wcrkhcamten  in  so  hohem  Grade  in  Anspruch  nehmen, 
hauptsächlich  die  Veranlassung,  dass  unser  Verein  durchaus 
nicht  seiner  Mitgliedcrxahl  entsprechend  in  Carlsruhe  vertreten 
war,  und  die  einzelnen  Theilnehmer  unter  der  bedeutenden 
Menge  von  Besuchern  aus  den  Baufächern  nicht  recht  Füh- 
lung mit  einander  gewinnen  konnten. 

Waren  doch  von  den  1050  Gästen  der  Wanderversamm- 
lung nur  177  Mitglieder  unseres  Vereines,  während  die  für 
die  eigentliche  Hauptversammlung  desselben  aufgelegte  Prä- 
senzliste G9  Vereinsmitglicder  und  2 Gäste  nach  wies.  Davon 
hatten  der  Mannheimer  Bezirksverein  11, 

- Cölner  - 9, 

- Aachener  - 8, 

der  Pfalz -Saarbrücker  und  westfälische  je  6,  der  snehsisch- 
anhaltinische  3,  der  Hannoversche  und  thüringer  je  1,  der 
Berliner,  Darmstädter,  niederrheinische,  der  an  der  niederen 
Ruhr,  der  Siegener  und  der  Zweigverein  je  1 Mitglied  ent- 
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sendet,  wogegen  16  Mitglieder  erschienen  waren,  welche  keinem 
Bezirksvereine  nngehören,  der  Braunschweiger,  Bresluuer, 
Magdeburger,  oberschlesische pomme.rsche  und  der  Bezirks- 
verein an  der  Lenne  gar  nicht  vertreten  waren. 

Der  Vorstand  war  durch  den  Vorsitzenden  und  Hrn. 
Fischer  aus  Hannover,  sowie  durch  seine  Beamten  auf  der 
Hauptversammlung  vertreten. 

Schon  der  Abend  des  Sonnabend,  den  21.  September, 
vereinigte  in  dem  Gartenpavillon  des  „Grünen  Hofes“  die 
bereits  eingetroffenen  Gäste  zu  gegenseitiger  Begrüssnng  und 
zu  einem  gemüthlichen  Beisammensein.  Gleichzeitig  fand 
auch  eine  Besprechung  des  Vorstandes  mit  einer  Commission 
des  Verbandes  deutscher  Architekten-  und  Ingcnicurvereine, 
dessen  Delegirtenversaramlung  an  dem  gleichen  Tage  ihre 
Sitzungen  gehultcn  hatte,  Statt,  um  wo  möglich  eine  Einigung 
in  der  Bezeichnung  der  metrischen  Masse  und  Gewichte  zu 
erzielen.  Ucber  diese  Couferenz  ist  dann  in  der  Sitzung  des 
nächsten  Tages  von  dem  Director  des  Vereines  Bericht  er- 
stattet worden.  — 

Am  Sonntag,  den  22.  September,  begann  Morgens  9 Uhr 
die  Versammlung  mit  Vorlage  und  Prüfung  der  von  einzelnen 
Mitgliedern  mitgebrachten  Vollmachten  für  die  Abstimmungen. 
Danach  waren  89  abwesende  Mitglieder  durch  Stimmvoll- 
machten  vertreten. 

Die  Sitzung  wurde  darauf  durch  den  Vorsitzenden  mit 
herzlichen  Worten  des  Willkomms  eröffnet,  indem  er  zugleich 
darauf  hinwies,  dass  die  Versammlung  ausser  den  ihr  statnten- 
mitssig  obliegenden  Geschäften  nur  noch  Anträge,  und  zwar 
von  nicht  geringer  Wichtigkeit,  in  Bcrathung  zu  nehmen 
habe.  Mit  ihrer  Erledigung  höre  die  Versammlung  des  Ver- 
eines auf,  und  die  Mitglieder  hätten  sich  mit  der  Wander- 
versammlung der  Architekten  und  Ingenieure  zur  Bcrathung 
wissenschaftlicher  und  allgemeiner  Kragen,  sowie  zur  Theil- 
nahme  an  den  gesellschaftlichen  Veranstaltungen  zu  vereini- 
gen. Redner  hoffte,  dass  die  Vereitisgenossen  auch  unter  der 
voraussichtlich  zahlreichen  Versammlung  in  gewohnter  Weise 
Zusammenhalten  würden.  — 

Für  den  zweiten  Punkt  der  Tagesordnung  erhielt  der 
Director  des  Vereines  das  Wort  zu  dem  nachstehenden 

Jahresbericht  für  das  Jahr  1871. 

„Die  Milgliederzalil  des  Vereines  hat  auch  im  vorigen 
Jahre,  und  zwar  um  118  zugenommen,  so  dass  sie  zu  Ende 
des  Jahres  1939  betrug;  von  diesen  Mitgliedern  gehörten 
66  pCt.  zugleich  einem  der  18  Specinlvereinfe,  nämlich  einem 
uuserer  17  Bezirksvereine  oder  dem  Zweigverein  für  Eisen- 
hüttonwesen  an. 

Neue  Bezirksvcrcine  sind  im  vorigen  Jahre  nicht  hinzu- 
gekommen; dagegen  hatten  wir  deren  zu  Anfang  dieses  Jah- 
res, wie  Ihnen  durch  die  Zeitschrift  schon  zur  Kcnntniss  ge- 
bracht wurde,  zwei  neue  zu  begrüssen;  den  Braunschwei- 
gischen und  den  Bezirksverein  an  der  niederen  Ruhr.  Theils 
in  Folge  dieses  schätzbaren  Zuwachses,  theils  auch  ohne 
Zweifel  als  Zeichen  der  bedeutenden  Steigerung  geschäftlicher 
Thätigkeit,  die  sich  mit  dem  auf  sicherer  Grundlage,  weil  auf 
der  Grundlage  eines  einigen  und  mächtigen  deutschen  Reiches 
hergestellten  Frieden  in  den  meisten  Industriezweigen  he- 
merklieh  macht,  wird  für  das  laufende  .Jahr  1872  eine  un- 
gewöhnlich grosse  Zunahme  der  Mitgliedcrznhl  unseres  Ver- 
eines. zu  constatiren  sein.  IJns  zweite  Tausend  ist  z.  Z.  schon 
um  mehr  als  100  überschritten. 

Einen  weiteren  schätzenswcrthen  Zuwachs  haben  wir  zu 
Ende  dieses  Jahres  zu  erwarten.  Schon  in  meinem  vorig- 
jährigen  Geschäftsberichte  halle  ich  erwähnt,  dass  sich  ein 
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„bcrgischer  Ingcnicurvcrein“  für  Bannen,  Elberfeld  und  nä- 
here Umgegend  mit  der  Absicht  seines  dcmnächstigcn  An- 
schlusses an  unseren  Verein  gebildet  habe,  und  ich  habe  die 
Freude,  hier  mitthcilcn  zu  können,  dass,  nachdem  das  Be- 
stehen dieses  Spccinlvcrciiics  sieh  inzwischen  als  gesichert 
herausgestellt,  derselbe  die  Ausführung  des  Anschlusses  vom 

I.  Januar  1873  an  vor  Kurzem  beschlossen  hat. 

Von  dem  Cassenabschluss  pro  1871,  der  Ihnen  gedruckt 
vorliegt  und  durch  die  Zeitschrift  in  üblicher  Weise  mitge- 
theilt  werden  wird,  habe  ich  hier  nur  die  Hauptsummen  be- 
hufs einer  Uebcrsicht  der  Einnuhmc  und  Ausgabe  und 
des  Vermögensstandes  zu  erwähnen.  Die  Einnahme  betrug 

II, 528}  Thlr.,  grösstentheils  natürlich  Mitgliederbeiträge,  doch 
hat  auch  der  bnchhündlcrischc  Absatz  der  Zeitschrift,  der 
sich  auf  einer  nöhe  von  ungefähr  300  Exemplaren  erhält, 
bedeutenden  Antheil  daran  mit  1529}  Thlr.,  während  an 
Zinsen  für  Effecten  und  Depositenzinsen  der  Gasse  158$  Thlr. 
vereinnahmt  werden  konnten. 

Die  Ausgabe  betrug  10,669}  Thlr.,  woran  als  Haupt- 
posten die  verschiedenen  Gehälter  mit  2100  Thlr.,  die  Her- 
stellungskosten der  Zeitschrift  mit  5925}  Thlr.,  und  ihre 
Versendimgskosten  mit  1311$  Thlr.  theilhaben.  Die  Uebor- 
schreitung  des  Voranschlages  ist  hauptsächlich  durch  den  der 
allgemeinen  Preissteigerung  entsprechenden  Mehraufwand  für 
die  Herstellung  der  Zeitschrift,  zum  Thcil  auch  durch  eine 
im  vorigen  Jahre  erfolgte  Auseinandersetzung  mit  den  Be- 
zirksvereinen über  die  nach  § 29  des  Vereinsstatuts  ihnen  zu- 
stehenden Antheile  am  Eintrittsgeld,  die  seit  einigen  Jahren 
nicht  ausgezahlt  waren,  verursacht  worden. 

Das  Baarvermögen  des  Vereines  (banre  Gasse,  Casscn- 
depositum,  Werthpapiere  zum  Tagese.urse  nebst  den  zu  50  pCt. 
sicher  veranschlagten  Beitragsrückständen)  belief  sich  bei  der 
Inventur  zu  Ende  vorigen  Jahres  auf  5544  Thlr.,  das  Ge- 
sammtvermögen  (cnlculirt  durch  Zurechnung  der  augenblick- 
lichen Werthc  des  Iuventariums,  des  Zeitschriftenlagers  und 
der  Redaclionshibliothek  nach  Schätzung)  auf  6997  $ Thlr. 
Erste  res  hat  im  Laufe  des  Jahres  um  1309}  Thlr. , das  Ge- 
sammtvermügen  um  1336J  Thlr.  zugenommen.  — 

Was  die  allgemeineren  technischen  Fragen  betriff»,  welche 
zum  Theil  in  Ausführung  der  Beschlüsse  voriger  Hauptver- 
sammlung seit  derselben  theils  unseren  Verein  in  Bezie- 
hung zu  den  Reichsbehörden  gebracht,  theils  zu  eingehenden 
Berathungen  der  Bezirksvereine  Veranlassung  gegeben  haben, 
so  wird  über  die  Thätigkeit  der  Patentcommission,  die  zu 
der  im  letzten  Maihefte  unserer  Zeitschrift  veröffentlichten 
Petition  au  den  Bundesrath  des  deutschen  Reiches  um  An- 
i nähme  eines  mit  Motiven  vorgelegten  Palentgesetz-Entwurfes 
geführt  hat , demnächst  besonderer  Bericht  erstattet  werden. 
Auch  über  den  auf  der  letzten  Hauptversammlung  gestellten 
Antrag,  betreffend  „die  Bildung  eines  allgemeinen  Ingenieur- 
Unterslütznngsvereines  innerhalb  und  durch  Mitwirkung  des 
Hauptvereines“  liegt  ein  besonderer  Bericht  der  betreffenden 
Commission  vor,  dem  ich  hier  nicht  vergreifen  will. 

Von  der  kaiserl.  Normal  - Eichiingscoininission  war  zu 
Anfang  Octobcr  vor.  J.  unser  Verein  uni  eine  gutachtliche 
Aeusserung  ersucht  worden,  betr.  abgekürzte  Bezeichnungen 
der  auf  metrischem  System  beruhenden  deutschen  Masse  und 
Gewichte;  vom  Reirhskanzlernmt  war  auf  Anregung  des 
Senates  der  Stadt  Hamburg  die  Nnrmal-Eichungscommission 
veranlasst  worden,  sich  mit  dieser  Frage  zu  beschäftigen,  um 
dadurch  wo  möglich  einen  übereinstimmenden  Gebrauch  in 
dieser  Beziehung  herbeizuführen.  Diese  Frage  von  ohne 
Zweifel  hohem  Interesse  für  die  wissenschaftliche  und  tech- 
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nische  Literatur  und  für  die  geschäftliche  Correspondenz  ist 
in  den  meisten  unserer  Bezirksvcroinc  eingehend  disentirt 
wurden , nachdem  ich  denselben  sofort  durch  Circular  von 
dem  Kränchen  und  der  Absicht  jener  Reichsbehörde  Kcnnt- 
niss  gegeben  hatte.  Leider  war  die  gesetzte  Frist  zu  kurz 
bemessen,  um  in  derselben  ein  cinigermnsscn  umfassendes 
Gesainmtgutacliten  .des  Vereines  herbeiführen  zu  können,  und 
es  konnten  der  Norronl-Eichungscommission  bis  zu  ihrer  betr. 
Plenarversammlung  am  24.  October  v.  J.  nur  die  Aeusserungen 
einiger  unserer  Bezirksvereine  mitgetheilt  werden.  Die  von 
ihr,  wenigstens  für  ihre  eigenen  Publiratinnen,  angenommenen 
Bezeichnungen  sind  uns  im  April  d.  J.  mitgetheilt  und  durch 
die  Zeitschrift  veröffentlicht  worden.  Sind  nun  auch  seitdem 
manche  abweichende  Vorschläge,  sowol  uns  den  Verhand- 
lungen unserer  Bezirksvereine  wie  auch  ans  anderen  Kreisen, 
insbesondere  der  ersten  Delegirten  - Conferenz  des  Verbandes 
deutscher  Architekten-  und  Ingenieurvereine  hervorgegangen, 
so  hat  doch  die  Redaction  unserer  Zeitschrift  mit  Recht  es 
vorgezogen,  vorerst  die  von  der  competenten  Reichsbehörde 
empfohlenen  Bezeichnungen  in  der  Zeitschrift  anzuwenden, 
vorbehaltlich  eines  etwa  abweichenden  Gesammlbeschlusses 
des  Vereines.  Denn  abgesehen  davon,  dass  jene  officiellen 
Vorschläge  an  und  für  sieh  nicht  unzweckmäßig,  und  höch- 
stens einige  jener  Bezeichnungen  lur  technische  Zwecke  ent- 
behrlich erscheinen,  kommt  cs  bei  solchen  Fragen  in  erster 
Reihe  darauf  an,  überhaupt  irgend  eine  Einigung  zu  erzielen. 
Uebcr  die  Zweckmässigkeit  im  Einzelnen  werden  immer  sehr 
abweichende  Meinungen  obwalten : eine  Einigung  wird  aber 
am  ehesten  durch  eine  auf  neutralem  Boden  stehende  Behörde 
vermittelt  werden  können,  wenn  sie  die  aus  verschiedenen 
Kreisen  eingeholten  Gutachten  ohne  Vorurtheil  zu  prüfen  be- 
strebt ist. 

Ich  habe  noch  eine  Verfügung  des  Vorstandes  anzufüh- 
ren, in  Betreff  welcher  derselbe  im  Voraus  Ihrer  Zustimmung 
sicher  sein  durfte.  Bekanntlich  haben  patriotische  Männer  . 
und  Vereine , insbesondere  auch  der  gesammte  Buchhandel 
Deutschlands  zusammengewirkt,  um  die  der  deutschen  Wissen- 
schaft wiedergewonnene  Universität  Strassburg  mit  einer  nam- 
haften Bibliothek  auszustatten;  auf  die  Anregung  unseres 
Hrn.  Commissionsvcrlegcra  hat  auch  Ihr  zeitiger  Vorstand 
sich  berechtigt  gehalten,  je  ein  Exemplar  der  bisherigen  Jahr- 
gänge I bis  XV  unserer  Zeitschrift  der  Strassburger  Biblio- 
thek als  Geschenk  des  Vereines  zu  überweisen. 

Was  endlich  die  besonderen  Umstände  betrifft,  unter  denen 
unsere  diesjährige  Hauptversammlung  Stattfindet , so  wurde 
bekanntlich  die  Anregung  zu  einer  gemeinsamen  Tagung  mit 
der  Wanderversammlung  deutscher  Architekten  und  Ingenieure 
durch  die  aufgetauchte  Idee  einer  noch  umfassenderen  Ver- 
einigung der  geistigen  Kräfte  deutscher  Technik  und  tech- 
nischer Kunst  zu  einem  allgemeinen  deutschen  Technikerverein 
dargeboten.  Wenn  nun  auch  dieser  ursprüngliche  Plan  aus 
Gründen,  die  ich  schon  in  der  vorigen  Hauptversammlung 
darlegte,  nicht  in  dieser  Weise  zur  Ausführung,  vielmehr  als 
Resultat  der  betreffenden  Verhandlungen  ein  auf  die  Rau- 
techuik  sich  beschränkender  Verband  der  Architekten-  und 
Ingcnieurvereiuc  zu  Stunde  gekommen  und  durch  eine  Dele- 
girten-Confcrenz  zu  Berlin  im  October  vorigen  Jahres  als  ein 
Verband  von  13  Vereinen  mit  zusammen  etwa  3000  Mitglie- 
dern eonstituirt  worden  ist,  so  ist  es  immerhin  als  ein  Ge- 
winn zu  betrachten,  dass  nunmehr  die  Vertretung  gemein- 
samer technischer  Interessen  im  Wesentlichen  durch  das  Zu- 
sammenwirken von  nur  zwei  grossen  Vereinen  ausgeübt  wer- 
den kann.  Die  nähere  Präcisirung  der  Beziehung,  in  welche 


die  bisherigen  Wanderversammlungen  deutscher  Architekten 
und  Ingenieure  zu  dem  neu  gegründeten  Verbände  treten 
werden,  ist  von  der  morgen  beginnenden  Wanderversammlung 
zu  erwarten.  Auf  alle  Fälle  ist  zu  hoffen,  dass  die  diesjäh- 
rige Verschmelzung  de«  technischen  und  geselligen  Tbeiles 
unserer  Hauptversammlung  mit  dieser  Wanderversammlung 
dazu  dienen  wird,  von  vornherein  collegiulische  und  frucht- 
bringende Beziehungen  zwischen  unserem  Verein  und  jenem 
Verbnude  der  bautechnischen  Vereine  anzubahnen.  — 

Der  von  mir  ferner  vorzulegondc 

Kostenanschlag  für  das  Jahr  1872 
kann  nur  als  ungefähre  Schätzung  der  für  das  laufende  Jahr 
zu  erwartenden  gesammten  Einnahme  und  Ausgabe  in  ihren 
Hauptposten  auf  Grund  der  augenblicklich  obwaltenden  Um- 
stände gelten. 

Danach  lässt  sich  die  Einnahme  veranschlagen  zu 

600  Thlr.  Eintrittsgelder,  mit  Anrechnung  der 
davon  den  Bczirksvcreinen  zustehen- 
den Anthcile, 

10,500  - Jahresbeiträge  von  2100  Mitgliedern 

zu  je  5 Thlr., 

1,500  - für  buchhändlerischen  Vertrieb  der 

Zeitschrift, 

200  - Zinsen, 

zusammen  12,800  Thlr. 

Die  zu  erwartende  Ausgabe  beträgt: 


2,100  Thlr. 

an  Gehältern, 

6,200  - 

für  Herstellung  der  Zeitschrift, 

1,500  - 

Versendungskosten  derselben  incl. 
sonstiger  Porto-Ausgnbcn, 

350  - 

Büreaukosten  incl.  Miethe  des  Ge- 
schäftslocales, 

650  - 

als  ungefähre  Kosten  der  Agitation 
in  Sachen  der  Patcntgesetzgebuug, 

400  - 

für  Verschiedenes,  besondere  Druck- 
sachen, Inventarienstücke,  Reiseem- 

schädigungcn  ctc. 

zusammen  1 1,200  Thlr. 

Die  Einnahme  würde  somit  die  Ausgabe  um  etwa 
1,600  Thlr.  übertreffen,  vorbehaltlich  unvorhergesehener  und 
solcher  Ausgaben,  welche  etwa  von  dieser  He  i (Versammlung 
beschlossen  werden.“ 

Da  in  eine  Discussion  der  in  dem  Berichte  mitgetheilten 
Thatsachen  und  des  Kostenanschlages  nicht  eingetreten  wurde, 
So  konnten  dieselben  als  allgemein  gebilligt  angesehen  wer- 
den, und  sprach  der  Vorsitzende  llrn.  Dr.  Grr. shof  für  die 
auch  im  abgelaufenen  Jahre  dem  Vereine  gewidmete  ersprieß- 
liche Thätigkeit  seinen  Dauk  aus,  welchem  sich  die  Versamm- 
lung durch  Erheben  von  den  Plätzen  cimnüthig  anschloss.  — 

Punkt  3 der  Tagesordnung  konnte  wegen  Abwesenheit 
beider  Casscnrevisoren  nicht  zur  Verhandlung  gelangen,  und 
wurde  demzufolge  der  Punkt  4 durch  den  nachstehenden, 
von  Hrn.  Fischer  aus  Hannover  vorgetragenen 

Bericht. 

über  die  Thätigkeit  und  den  Bestand  der  Bezirks-  nnd 
Zwelgvcreine  des  Vereines  deutscher  Ingenieure 
im  Jahre  1871  bis  1872 
zur  Erledigung  gebracht. 

.M.  H.  Im  Aufträge  des  Vorstandes  erstatte  ich  Ihnen 
in  dem  Folgenden  Bericht  über  unsere  Bezirks-  und  Zwcig- 
vereine.  Deren  Zahl  ist  in  dem  verflossenen  Jahre  abermals 
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um  zwei  vergrößert:  um  deu  Braunschweiger  und  den  Be- 
zirksverein an  der  niederen  Ruhr,  so  dass  unser  Verein  jetzt 
20  Bezirksvereine  zählt. 

Der  Braunschweiger  Bezirksverein  ging  am  21.  Januar 
d.  J.  aus  dem,  im  Herbste  1870  gebildeten,  „ technischen 
Vereine“  hervor.  Seit  seiner  Gründung  sind  dem  Vereine 
4 neue  Mitglieder  beigetreten,  während  3 Mitglieder  wegen 
Wechsels  des  Wohnortes  ausschieden.  Der  Verein  zfdilt  des- 
halb zur  Zeit  52  Mitglieder,  von  denen  etwa  30  in  Braun- 
echweig  wohnen,  die  übrigen  aber  in  der  Umgegend,  als 
Clausthal,  llsenburg,  Salzgitter,  Harzburg,  Goslar,  Helmstedt. 
Um  diesen  Herren  den  Besuch  der  Versammlungen  zu  er- 
möglichen, konnten  letztere  nur  auf  Sonntag  Nachmittag  ver- 
legt werden,  was  die  Frequenz  der  Versammlungen  natürlich 
beeinträchtigte.  Es  fanden  drei  Versammlungen  Statt,  und 
zwar  zwei  in  Braunseliweig,  eine  in  Harzburg,  in  denen 
ausser  inneren  Angelegenheiten  die  Bezeichnung  der  neuen 
Masse  und  Gewichte,  die  Patentfrago , die  Normirung  von 
Röhrendimensionen  und  die  Gründung  eines  Dainpfkcssel- 
Ueberwachungsvercines  besprochen  wurden. 

Erwähnt  zu  werden  verdient  noch,  dass  ausser  jenen 
ordentlichen  Versammlungen  wöchentliche  Zusammenkünfte 
in  einem  bestimmten  öffentlichen  Locale  stattfanden,  die  je- 
doch während  des  Sommers  nur  schwach  besucht  wurden. 

Unmittelbar  nach  dem  Inslebentreten  des  Braunschweiger 
Bezirksvcreincs  constituirtc  sich  am  25.  Februar  d.  .1.  in 
Oberhausen  der  Bezirksverein  an  der  niederen  Ruhr, 
dessen  Mitgliederzahl  jetzt  schon  73  beträgt.  Seit  Bestehen 
des  Vereines  fanden  fünf  Versammlungen  Statt,  in  welchen 
namentlich  Gegenstände  der  Risenhüttentechnik  besprochen 
wurden.  Besonders  zu  nennen  sind  folgende  Gegenstände, 
die  eine  eingehende  Besprechung  erfahren  haben:  die  Ver- 
wendung des  hydraulischen  Druckes  in  der  Hüttentechnik; 
Normaldimcnsionen  der  Anschlusstheile  von  Röhren;  Inge- 
nieur-Unterstützungsverein u.  s.  w. 

Wünschen  wir  diesen  beiden  ucuen  Gliedern  unseres 
Organismus  beste»  Gedeihen! 

Von  den  älteren  Bezirksvereinen  zeichnet  sich  u.  u.  der 
Anchener  durch  rührige  Thatigkeit  aus.  Seine  Mitglicdcr- 
zahl  ist  von  121  auf  138  gestiegen,  indem  20  neue  Mitglieder 
eintraten,  während  ein  Mitglied  seinen  Wohnsitz  veränderte, 
und  leider  zwei  Mitglieder  dem  Vereine  durch  den  Tod  ent- 
rissen wurden. 

Monatlich  einmal,  um  ersten  Mittwoch,  Nachmittags 
5 Uhr  fand  in  einem  Restaurationslocale  Aachens  eine  Ver- 
einsvcrsammlnng  Statt.  Ausnahmsweise  ist  eine  Versammlung 
in  Esch  weder  abgehalten,  wo  in  einem  Steinhruche  Experi- 
mente mit  elektrischer  Zündung  gemacht  wurden.  Gegen- 
stände der  Besprechung  bildeten  vor  Allem  die  Fragen,  welche 
alle  Vereine  beschäftigten:  das  Dampfkesselrevisions- Gesetz, 
das  Patentgesetz  u.  s.  w.,  ausserdem  Fragen  nus  dem  Berg-, 
Hütten-  und  Mnschincubaufarhe. 

Diu  Protokolle  der  Sitzungen  werden  in  der  Aachener 
Zeitung  veröffentlicht,  ausserdem  den  Mitgliedern  des  Bezirks- 
vereines sowie  den  Vorständen  sämmtlicher  übrigen  Bezirks- 
vereine in  besonderen  Abzügen  zugesandt.  So  wirksam  offen- 
bar dieses  Verfahren  für  die  Nutzbarmachung  des  in  den 
Versammlungen  geschaffenen  Materials  ist,  so  sind  doch  nur 
wenige  Bezirksvercine  in  ähnlicher  Weise  vorgegangen.  Die 
Gegenstände  der  Verhandlung  sind  durch  geuanute  Protokolle 
so  allgemein  bekannt  geworden , dass  ich  nicht  nüthig  Imb«, 
sie  besonders  zu  nennen.  Eine  Commission,  zusammenge- 
setzt aus  Mitgliedern  des  Aachener  Bezirksvereiiies  und  der 
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dortigen  Handelskammer  arbeitet  ein  Statut  aus  für  den  neu 
zu  begründenden  Dampf kesselüberwachuugs -Verein. 

Seit  der  vorjährigen  Hauptversammlung  iu  Cassel  hat 
der  Berliner  Bezirksverein  mehrere  seiner  langjährigen  eif- 
rigen Mitglieder  durch  Ucbcmahinc  von  Stellungen  in  den 
Provinzen  verloren.  Ausserdem  beklagt  auch  dieser  Verein 
den  Tod  ciucs  seiner  Mitglieder.  Durch  Eintritt  neuer  Mit- 
glieder hat  sich  jedoch  die  Mitgliederzahl  gegen  das  Vorjahr 
um  3 vergrößert,  so  dass  sic  jetzt  75  beträgt. 

Die  ordentlichen  Sitzungen  finden  an  jedem  ersten  Frei- 
tage des  Monat»  auf  vorherige  Einladung  Statt.  Eine  ausser- 
ordentliche Versammlung  wurde  anheraumt  aus  Anlass  der 
Vorlage,  die  Bezeichnung  der  neuen  Masse  und  Gewichte  be- 
treffend, und  zur  Besprechung  einer  Betheiligung  an  dem  Ju- 
biläum der  Gewerbe  - Akademie.  Am  dritten  Freitage  jedes 
Monats  versammelt  sich  der  Vorstand  zur  Erledigung  seiner 
Geschäfte. 

Die  Betheiligung  an  den  Verhandlungen  war  stets  eine 
sehr  erfreuliche,  indem  die  Versammlungen  nicht  allein  ver- 
hältuissmässig  gut  besucht  waren,  sondern  auch  nllscitigcs 
Interesse  an  den  vorliegenden  Fragen  hervortrat.  Nach  Er- 
ledigung der  Tagesordnungen  wurden  augeuehme  Stunden 
der  Geselligkeit  gewidmet. 

Was  die  Wirksamkeit  des  Vereines  nach  innen  und  aussen 
betrifft,  so  ist  zunächst  zu  bemerken,  dass  die  Ansichten 
desselben  über  die  Gründung  eines  Ingenieur- Unterstützungs- 
Vereines  in  ähnlicher  Weise,  wie  es  von  anderen  Vereinen 
geschehen,  in  einem  besonderen  Promemoria  niedergelegt  und 
So  zu  allgemeiner  Kenntnis»  gebracht  worden  sind. 

In  den  elf  stattgefundenen  Versammlungen  kamen  ausser 
inneren  Angelegenheiten  hauptsächlich  folgende  Gegenstände 
zur  Besprechung  bez.  Beschlussfassung:  die  abgekürzten  Be- 
zeichnungen der  metrischen  Masse  nnd  Gewichte,  wobei  die 
von  der  kaiserl.  Normal -Eichungscommission  empfohlenen 
angenommen,  die  von  einer  Commission  der  deutschen  Archi- 
tektenvereine vorgesehlagenen  verworfen  wurden;  elektrische 
Distanzmesser  von  Siemens  <i  Halske;  neuere  Wnlzeisen- 
profile;  Aidage  von  Schweißöfen  und  Maschinen  zur  Her- 
stellung grosser  sehmiedeiserner,  gewickelter  und  geschwcißtur 
Geschütze  in  der  Staatswerkstatt  zu  Woolwich;  Patentgcsctz- 
gebung;  maschinelle  Anlagen  auf  der  Grube  Abcndstcm. 

Die  Mitgliederzahl  des  Brcsla.uer  Bezirksvereines  war 
46  am  1.  Januar  1871;  davon  traten  im  Laufe  des  Jahres 
5 Mitglieder  aus,  während  II  neue  Mitglieder  gewonnen 
wurden,  so  dass  jene  Zahl  jetzt  52  beträgt.  Es  fanden  eine 
Generalversammlung,  sieben  gewöhnliche  Versammlungen  and 
ciuu  Excursion  Statt.  Während  die  erstere  ausschliesslich 
inneren  Angelegenheiten  gewidmet  war,  beschäftigte  man  sich 
iu  den  gewöhnlichen  Versammlungen  mit  Vorträgen,  Be- 
rathungen und  Unterhaltungen  über  technische  Fragen.  Von 
diesen  sind  besonders  zu  nennen:  Dampfkessel  einer  Feuer- 
spritze; Dampf kcssclüberwachungs- Vereine  in  Deutschland; 
technische  Schiedsgerichte;  gewerbliche  Zeichenschulen  u.  s.  w. 
Namentlich  wirkten  die  an  Vorträge  oder  kleinere  Mitthei- 
lungcn  sieh  anschliessenden  Diseußionen  sehr  anregend ; aucli 
fand  die  Excursion  zur  Besichtigung  einer  Zuckerfabrik  rege 
Betheiiigung , so  dass  künftig  häutigere  Excursioneii  veran- 
staltet werden  sollen. 

Zwei  Sitzungen  wurden  hauptsächlich  den  allgemein 
vorliegenden  Fragen:  Bildung  eines  Ingeuieur-UntcrslüUungs- 
vereines  und  abgekürzte  Bezeichnung  der  neuen  Masse  und 
Gewichte  gewidmet. 

Die  Zahl  der  Mitglieder  des  Cölner  Bezirksvereiiies  hat 
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sich  auch  in  diesem  Jahre  wieder  vermehrt.  Einige  Mitglieder 
sind  durch  Wechsel  der  Stellung  veranlasst  auszutreten;  dafür 
sind  indessen  mehrere  neue  Mitglieder  hinzugeknnimen,  so  dass 
sieh  die  Anzahl  von  75  auf  82  erhöht  hat. 

Die  Versammlungen  des  Vereines  wurden  regelmässig 
cinmul  im  Monat  nhgchalten.  Während  des  Winters  boten 
noch  gut  hesuchte  wöchentliche  Zusammenkünfte  Gelegenheit 
zu  geselligem  Verkehr.  Die  ordentlichen  Versammlungen  wur- 
den gewöhnlich  durch  einen  Vortrag  eröffnet,  an  welchen 
sich  eine  entsprechende  Discussion  über  jenen  und  andere 
vorliegende  Gegenstände  anschloss.  Von  den  Vorträgen  sind 
anzuführen:  Wilson ’s  Apparat  zum  Einfetten  des  Dampfes;  . 
neuere  Fortschritte  im  Beleuchtungswesen;  Waggonheizung 
mit  comprimirter  Kohle;  Kritik  des  Ilrn.  Bode  über  die 
Hasenclever’sehen  Schwefelkies-Röstöfen:  der  Patent-Regu-  | 
lator  von  Buss;  Bericht  über  eine  Reise  in  England  und 
Schottland  u.  8.  w. 

Zwei  Angelegenheiten  hat  der  Verein  besondere  Aufmerk- 
samkeit gewidmet,  nämlich  der  Frage  über  Bildung  eines 
Ingenieur- Unterstützungsvereines  und  der  Fatentfrage.  In 
beiden  Sachen  ist  der  Verein  selbstständig  vorgegangen;  die- 
selben sind  in  besonderen  Rundschreiben  lH>handelt,  und  daher 
die  Ansichten  des  Cölner  Bezirksvereines  über  dieselben  als 
bekannt  vorauszusetzen. 

Der  Darmstädter  Bezirksverein  verlor  durch  Abgang 
4 Mitglieder,  gewann  dagegen  ein  neues  Mitglied,  so  dass 
die  gegenwärtige  .Mitgliederzahl  21  beträgt. 

Mit  Ausnahme  der  Sommermonate  findet  an  jedem  dritten 
Mittwoch  im  Monat  eine  formliehe  Sitzung  Statt.  An  den 
übrigen  Mittwochen  vereinigen  sich  die  Mitglieder  zu  ungebun- 
denen Unterhaltungen.  Unter  den  behandelten  Gegenständen 
sind  besonders  folgende  zu  nennen:  die  Thomas 'sehe  Rechen- 
maschine; Röhreukesscl;  Entwickelung  des  heutigen  Ziegelei- 
betriebes; Rückblick  auf  die  Ulmer  Ausstellung  des  Jahres 
1871,  und  die  Bedeutung  kleinerer  Ausstellungen  im  Allge- 
meinen; Patentfrage;  einheitliche  Dimensionen  gusseiserner 
Rohre  u.  s.  w.  Die  Betheiligung  der  Mitglieder  an  den  Ver- 
sammlungen und  Verhandlungen  war  im  Allgemeinen  keine  j 
zahlreiche  und  rege,  an  einzelnen  Aliendcn  dagegen  eine  »ehr  j 
starke. 

Der  Hannoversche  Bezirksverein  zählte  zu  Anfang  j 
des  vorigen  Wintere  67  Mitglieder.  Im  Laufe  des  Jahres  ge- 
wann der  Verein  15  neue  Mitglieder,  während  2 durch  Weg-  | 
zog,  ein  Mitglied  durch  Tod  dem  Vereine  entrissen  wurden, 
so  dass  die  jetzige  Mitgliederzahl  80  betragt.  Der  Verein 
unterscheidet  sich  insofern  von  den  übrigen  Bezirks-  und 
Zweigvereinen,  als  derselbe  während  der  rauheren  Jahreszeit  | 
jede  Woche  eine  ordentliche  Versammlung  abhält,  während 
des  Sommers  aber  durch  wöchentliche  gesellige  Zusammen- 
künfte den  Verkehr  unter  den  Mitgliedern  auf,  echt  zu  er-  • 
halten  sucht.  Es  fanden  27  ordentliche  und  eine  ausserordent- 
liche Versammlung  Statt.  Letztere  war  dem  Patentgesetz- 
entwurfe,  welcher  im  Aufträge  des  Hauptvereines  ausgearbei- 
tet war,  und  der  Vorbesprechung  behufs  Feststellung  von 
Normaldimensinnen  gusseiserner  Rohre,  welche  von  dem  | 
westfälischen  Bczirksvereine  angeregt  ist,  gewidmet.  Die  | 
ordentlichen  Versammlungen  fielen  in  die  Zeit  vom  6.  Octolier 
vor.  Jahn»  bis  3.  Mai  d.  J. ; sie  waren,  mit  Ausnahme  einer, 
in  welcher  innere  Vereinsangelegenheiten  erledigt  wurden, 
ausschliesslich  wissenschaftlich-technischen  Interessen  gewid- 
met. Neben  einer  grösseren  Anzahl  interessanter  Mitthei- 
lungen  aus  den  verschiedensten  Gebieten  der  Technik  und  der 
Naturwissenschaft  wurden  folgende  zwanzig  Vorträge  gehal- 


ten: feuerfeste  Gebäude;  Warmwasserheizung;  Scbornstein- 
küpfe;  Motoren  für  die  Kleinindustrie;  Mehlsichtmaschinen 
und  Mahlgangs -Ventilation;  U mfried’scher  Mahlgang  und 
Carr’s  Disintegrator;  Root’sches  Gehläse;  Anfertigung  von 
Locomotivtheilen;  Fabricntion  von  Speiclienrädern  für  Eisen- 
bahnfahrzeuge; Heizung  der  Eisenbahnwagen;  Injection  und 
Slrahlcondensution ; Beseitigung  des  Kesselsteines;  Klinker- 
fues’sche  Methode  zum  Anzünden  der  Gaslaternen;  Wesen 
der  Verbrennung;  Diffusionserscheinungen;  neueste Fortscfiritte 
der  Photographie;  Grundzüge  der  neueren  Chemie;  Metall- 
Legiruugen.  Sämmtliche  Vorträge  und  Mittheilungen  gaben 
zu  lebhaften  Discussionen  Veranlassung.  Berichte  über  die 
Versammlungen  wurden  regelmässig  durch  die  gelesensten 
Localblätter  Hannovers  veröffentlicht. 

Um  auch  solchen  Herren,  denen  die  Interessen  des 
Ilauptvereines  ferner  liegen,  die  regelmässige  Tlieilnnlimc  an 
den  Versammlungen  zu  ermöglichen,  hat  der  Verein  seit  Oc- 
tober  v.  J.  die  Aufnahme  ausserordentlicher  Mitglieder  ge- 
stattet. Diese  Einrichtung  ist  indessen  bis  jetzt  nur  von 
zwei  Herren  benutzt. 

An  selbstständigen  Arbeiten  lieferte  der  Verein:  ciuc  Denk- 
schrift, betreffend  die  Bildung  eines  Ingenienr-Uutcrstützungs- 
vercines  und  eine  solche,  betreffend  die  Bildung  eines  Dampf- 
kcssel-Ueberwachungsvereines  für  Hannover,  ferner  Dienstvor- 
schriften für  Kesselwärter  und  auf  Grund  der  Arbeit  des  west- 
fälischen Bezirksvcreincs  eine  Tabelle  über  Nnrmuldiincnsioncn 
gusseiserner  Rohre.  Eine  Commission  hat  den  Auftrag,  bei 
Beginn  der  Winterversammlungen  über  Unfallversicherung  zu 
berichten. 

Der  Bezirksverein  an  der  Lenne  zählt  etwa  54  Mitglie- 
der. Der  Verein  hatte  vier  geschäftliche  und  eine  gesellige 
Zusammenkunft;  letztere  unter  zahlreicher  Betheiligung  der 
benachbarten  Bezirksvereine,  in  der  Nähe  der  Dcchenhühle. 
In  den  ordentlichen  Versammlungen  wurden  über  die  Bezeich- 
nungen der  neuen  Masse  und  Gewichte  discutirt  und  das 
vom  Vereinsdirector  gewünschte  Gutachten  nbgefasst ; es 
wurde  über  die  Stellung  der  Arbeitgeber  zu  der  jetzigen  Ar- 
beiterbewegung Vortrag  gehalten  und  discutirt.  Der,  dem 
Vereine  von  der  Casseler  Hauptversammlung  gewordene  Auf- 
trag, zur  Bildung  eines  Ingeuieur-Unterstützungsvcreines  Vor- 
schläge zu  machen , kam  durch  Ausarbeitung  eines  Statuten- 
entwurfes zur  Erledigung.  Die  mit  dem  Indieator  dos  Ver- 
eines an  verschiedenen  Walzen  Zugmaschinen  vorgenommenen 
Versuche  waren,  ihrer  bemerkenswerthen  Resultate  halber,  in 
mehreren  Sitzungen  Gegenstand  lebhafter  Besprechung.  Zu 
erwähnen  ist  noch  ein  Vortrag  über  die  Bedeutung  der  El- 
sass-lothringiscben  Eisenindustrie  gegenüber  der  der. älteren 
Landes!  heile,  sowie  eine  Discussion  über  die  Resultate  mit 
Field’scben  Dampfkesseln. 

Der  Magdeburger  Bczirksveroin  zählt  39  Mitglieder, 
nachdem  3 Mitglieder  nusgeschieden , dagegen  5 Mitglieder 
gewonnen  sind.  Die  Versammlungen  wurden  ziemlich  regel- 
mässig abgehalten,  und  in  denselben  namentlich  die  Gegen- 
stände mit  lebhaftem  Interesse  behandelt,  welche  gleichzeitig 
sämmtliche  Bezirks  vereine  beschäftigten. 

Die  Milglicdcrznhl  des  Mannheimer  Bezirksvereines  ist 
von  76  auf  89  gestiegen.  Es  fanden  fünf  förmliche  Versamm- 
lungen Statt,  von  denen  vier  in  Mannheim,  eine  in  Kaisers- 
lautern in  Gemeinschaft  mit  dem  Pfalz -Saarbrücker  Bezirks- 
verein abgehalten  wurden.  In  grösseren  Vorträgen  sind  behan- 
delt: die  Rigi-Eisenbahn : Dampf  kralme  und  derenVcrwcndung; 
Eisfnbricatiou ; Unterstütznngscassen.  Der  Verein  legt  nicht  das 
Hauptgewicht  auf  diese  förmlichen  Versammlungen,  sondern 
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auf  die  wöchentlich  stattfindenden  regelmässigen  Zusammen- 
künfte oder  Leseabende.  Für  diese  sind  zwei  Räume  gemie- 
thet,  Ton  denen  der  eine  ausschliesslich  dem  Studium  der  14 
ausliegenden  technischen  Zeitschriften  u.  dergl.  dient  und  den 
Mitgliedern  stets  zugänglich  ist,  während  der  andere  zu  den 
jede  Woche  stattfindenden  Zusammenkünften  benutzt  wird. 
Bei  letzteren  finden  Unterhaltungen  über  technische  und  ge- 
schäftliche Angelegenheiten  Statt,  es  werden  Erkundigungen 
eingezogen,  auch  wol  Geschäfte  gemacht,  so  dass  sie  ein  be- 
liebter Sammelpunkt  der  Fachgenossen  geworden  sind. 

Der  neun  Mitglieder  zählende  niederrheinisehe  Be- 
zirksverein hält  keine  besonderen  Versammlungen  ah,  du  die 
Mitglieder  fast  sämuitlich  auch  dem  technischen  Vereine  für 
Eisenliüttenwcsen  angehören.  Die  reichhaltige  Bibliothek  des 
Vereines  ist  z.  Z.  das  hauptsächlichste  Bindemittel  für  dessen 
Mitglieder.  Mit  der  wachsenden  industriellen  Entwickelung 
ist  ein  neues  Aufblühen  des  Vereines  zu  erhoffen. 

Der  oberschlesische  Bezirksverein  zählte  zu  Anfang 
des  Vereinsjahres  93  Mitglieder.  Nachdem  in  Folge  Wech- 
sels des  Wohnortes  und  durch  Tod  10  Mitglieder  ausgeschie- 
den, dagegen  6 Mitglieder  neu  hinzugetreten  sind,  ist  die 
Mitgliederzuhl  gegenwärtig  91.  Es  fanden  neun  Versamm- 
lungen Statt,  und  zwar  vier  in  Morgenroth,  drei  in  Kattowilz, 
je  eine  in  Laurahütte  und  Borsigwerk.  Mit  den  Versamm- 
lungen waren  drei  Excursionen  verbunden,  uämlich  nach 
Ferdinandsgrube,  Laurahütte  und  Borsigwerk.  Von  den 
Gegenständen  der  Verhandlungen  sind  besonders  zu  nennen; 
Ingenicur-Unteratützungsverein;  bei  der  künigl.  Regierung  und 
dem  königl.  Ober-Bergamte  zu  Stellende  Anträge,  betreffend  die 
Dcclnrinmg  gewisser  Paragraphen  des  Datnpfkcsselgesctzes; 
einheitliche  Masse  für  Röhren;  Mittheilung  über  Heizversuche 
mit  Kesseln  verschiedener  Construction;  Patentgesetzgelmng; 
Reiseberichte  u.  s.  w. 

Die  Versammlungen  fanden  rege  Theilnahme  und  trugen 
wesentlich  dazu  hei,  den  collegialischeu  Verkehr  unter  den 
Mitgliedern  auznregen  und  zu  erleichtern. 

Die  heutige  Zahl  der  Mitglieder  des  Pfalz-Saarbrückpr 
Bezirksvereines  beträgt  108,  da  3 Mitglieder  durch  Wegzug 
ausschiedeti,  während  6 neue  Mitglieder  gewonnen  wurden. 

Von  den  sechs  ordentlichen  Versammlungen  des  Vereines 
fanden  vier  in  Saarbrücken , eine  in  Kaiserslautern  gemein- 
schaftlieh mit  dem  Mannheimer  Verein  und  eine  in  Metz  Statt. 
Mit  der  letztgenannten  Versammlung  hat  der  Verein  in  den 
neuen  Reichslanden  Fuss  gefasst,  indem  eine  neue  Gruppe 
„Metz“  gegründet  wurde.  Wie  der  Pfalz -Saarbrücker  der 
erste  Bezirksverein  war,  welcher  sich  auf  ausserprcnssisches 
Gebiet  ausdehnte,  so  gebührt  ihm  jetzt  das  Verdienst,  zuerst 
das  neue  deutsche  Reichsland  dem  Verein  deutscher  Inge- 
nieure zugeführt  zu  hnben. 

Ausser  den  laufenden  Gcschäftssaehen  kamen  folgende 
Gegenstände  zur  Behandlung:  Ingenicur-Unterstützungaverein; 
Geschichte  der  Einführung  der  Dampfwagen  in  Prenssen; 
Leipziger  Unfallversicherungs-Gesellschaft ; pfälzischer  Dampf- 
kesselrevisions- Verein ; Bezeichnung  der  neuun  Masse  und  Ge- 
wichte; Dampf krahne;  Eisfabrieation.  Es  wurden  die  pfäl- 
zische Industrieausstellung  und  mehrere  Fabriken  gemein- 
schaftlich besichtigt.  Die  Versammlungen  waren,  mit  Berück- 
sichtigung der  schwierigen  Eisenbahnverbindungen  zahlreich 
und  gut  besucht  zu  neunen  und  erledigten  mit  lebhaftem  In- 
teresse die  vorliegenden  Tagesordnungen. 

Der  pommersche  Bezirksverein  verlor  im  verflossenen 
Jahre  17  Mitglieder  in  Folge  Wegzugs,  durch  Tod  n.  s.  w., 


gewann  aber  nur  3 neue  Mitglieder,  so  dass  die  Mitgliedor- 
zahl  jetzt  49  beträgt. 

ln  den  fünf  Hauptversammlungen,  zil  denen  unter  Nen- 
nung der  Tagesordnung  besonders  eingeladen  wurde,  fanden 
neben  geschäftlichen  Angelegenheiten  und  grösseren  Vorträgen 
Mitlheilougen  über  technische  Fragen  und  Discussion  derselben 
Statt.  Besonders  zu  erwähnen  sind  folgende  Gegenstände:  Be- 
zeichnung der  metrischen  Masse  und  Gewichte;  Bildung  eines 
Ingenieur -Unterstützungsvereincs;  Rciscstipcndien  zur  Erfor- 
schung der  Technik  des  Auslandes;  Erbauung  der  Panzerfregatte 
„Borussia“  auf  der  Werft  des  „Vulcan“;  Patentgesetzgebung. 
Während  des  vergangenen  Winters  wurden  versuchsweise 
auch  wöchentliche  Versammlungen  gehalten,  nicht  allein  um 
Angelegenheiten  des  V «reines  und  technische  Fragen  zu  be- 
sprechen, sondern  auch  um  den  geselligen  Verkehr  unter  den 
Mitgliedern  zu  beleben.  Obgleich  diese  Versammlungen  an- 
fänglich allseilige  Anerkennung  fanden,  so  wurde  doch  im 
Monat  März  die  Betheiligimg  eine  so  schwache,  dass  diese 
Versammlungen  uufgegeben  wurden.  Die  Gründe  des  Miss- 
lingen» genannten  Versuches  mögen  in  localen  Verhältnissen 
liegen. 

Die  Zahl  der  Mitglieder  des  säehsisch-an h al t ini- 
schen  Bczirksvereines  ist  von  59  auf  62  gestiegen. 

Die  Tbätigkeit  des  Vereines  ruhte  während  des  Krieges 
1870  bis  1871  vollständig,  namentlich  auch  deshalb,  weil  der 
derzeitige  Vorsitzende  Hr.  Michels  sieh  mit  unter  den  Fahnen 
befand.  Kaum  hatte  derselbe,  nachdem  er  zurürkgekehrt, 
den  Verein  wieder  um  sich  versammelt  und  in  drei  Ver- 
sammlungen präsidirt,  als  derselbe  dem  Vereine  durch  einen 
jähen  Tod  entrissen  wurde. 

Seitdem  haben  in  diesem  Jahre  drei  Versammlungen 
stnttgrfunden,  welche  verhältnissmässig  schwach  besucht  wa- 
ren. Als  Ursache  kann  wol  die  schwierige  Eisenbahnverbin- 
dung der  Mitglieder,  welche  in  und  um  Stassfnrt,  Bernburg, 
Cötheu  und  Dessau  wohnen,  und  die  Thatsache  bezeichnet 
werden,  dass  die  dortige  Industrie  nur  wenige  Specialhranclien 
hat,  so  dass  es  in  den  Versammlungen  an  Fragen  gemein- 
schaftlichen Interesses  fehlt. 

Der  Siegener  Bezirksverein  verlor  4 Mitglieder  durch 
deren  Austritt,  gewann  dagegen  6 neue  Mitglieder,  so  dass 
derselbe  jetzt  aus  52  Mitgliedern  besteht.  In  den  fünf  Ver- 
sammlungen des  Vereines  kamen  folgende  Gegenstände  zur 
Sprache:  Drahtseilbahnen:  Winderhitzungsapparate;  Dampf- 
kesselversicherungen ; Dampfkessel-Implosion  auf  Grut««  ßoln- 
baeh;  Ingenieur- Untcrstülzungsvercin;  Dampfkesselrevision; 
Einrichtungen  an  Bleebwalzstrassen;  Patente;  Schmieden  ver- 
schiedener Roheisensorten;  Beziehungen  zwischen  Schacht- 
gestängen und  Pumpcnvcntileii ; Klinkerfucs'sche  Gasan- 
zünder; Aufstecken  grosser  Bleehsehornsteine  und  Hohofen- 
mäntcl;  Schachtpumpeu  mit  Drahtgestänge  u.  s.  w. 

Der  Verein  regte  auch  die  Bildung  eines  Daiupfkessel- 
überwaehnngs -Vereines  für  den  Distriet  des  Vereines  an. 
Derselbe  ist  zu  Stande  gekommen  und  wird  denmüohst  mit. 
etwa  300  Kesseln  seine  Tbätigkeit  beginnen. 

Die  Versammlungen  waren  im  Ganzen  gut  besucht,  und 
man  hat  die  gegründetsten  Hoffnungen  auf  ferneres  Krnpor- 
blühen,  angesichts  der  lebhaften  industriellen  Entwickelung 
des  Siegener  Landes. 

Der  thüringer  Bezirksverein  ist  zu  neuem  Leben  er- 
wueht,  nachdem  dessen  Tbätigkeit  längere  Zeit  geruht  hatte. 
Die  Mitgliederzahl  ist  von  36  auf  55  gestiegen  und  in  stetem 
Wachsen  begriffen.  Am  9.  März  d.  J.  fand  die  erste  Ver- 
sammlung des  Vereines  Statt,  an  welche  sieh  noch  drei  Ver- 
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Sammlungen  anschlossen,  von  deren  zwei  Exeuraionen  eine 
nach  der  Cröllwitzer  Papierfabrik , die  andere  nach  Risleben 
gerichtet  war. 

Gegenstände  der  Tagesordnung  waren,  ausser  inneren 
Vereinsangelegenheiten  und  kleineren  Mittheilungen:  die  Misch- 
gasanstalt der  IIHrn.  P.  Zimmermann  & Co.  in  Halle; 
Pumpen  ohne  rotirende  Theile;  Kesselexplosion  in  Nietleben. 
Eine  Commission  ist  niedergesetzt  worden,  welche  die  Auf- 
gabe hat,  die  Bildung  eines  Dampfkesselüberwachungs -Ver- 
eines einzuleiten. 

Iin  kommenden  Winter  hofft  man  auf  eine  rege  Thäiig- 
keit  des  Vereines. 

Die  Mitgliederzahl  des  westfälischen  Bezirksvereines 
ist  von  183  auf  189  gestiegen.  Abgesehen  von  den  gewöhn- 
lichen Veränderungen  durch  Wechsel  des  Wohnortes,  verlor 
der  Verein  namentlich  durch  den  neugegründeten  Verein  an 
der  niederen  Ruhr  an  Mitgliedern.  Um  so  erfreulicher  ist  cs, 
constntiren  zu  können,  dass  auch  dieser  ausserordentliche 
Ausfall  durch  Eintritt  neuer  Mitglieder  mehr  als  gedeckt  wor- 
den ist. 

Der  Verein  trat  einmal  mit  den  Nachbarvereinen  an  der 
Lenne  und  in  Siegen  zu  einem  gemeinschaftlichen  Feste  zu- 
sammen. 

Sieben  ordentliche  Versammlungen,  welche  in  Witten 
stattfanden,  waren  grösstcnthcils  den  wissenschaftlich-tech- 
nischen Bestrebungen  gewidmet.  Aus  den  Versammlungen  sind 
besonders  zu  erwähnen  die  Vorträge  über  die  Festigkeitsver- 
snehe  von  Kohlrnusch;  über  amerikanische  Flussdampfer; 
über  das  Verhältniss  des  Fabrikbesitzers  zum  Arbeiter;  über 
auffallende  Erscheinungen  beim  Ausbinsen  eines  llohofens. 
Zahlreiche  kleinere  Mittheilungen  und  lebhafte  Discnssionen 
füllten  den  übrigen  Thoil  der  Versammlungen. 

An  selbstständigen  Arbeiten  des  Vereines  sind  zu  nen- 
nen: die  Denkschrift  über  die  Bildung  eines  Ingenieur-Unter- 
stützungsvereines und  die.  Tabelle  über  Normaldimensionen 
gusseiserner  Rohre.  Letztere  Arbeit  hat  vielen  Anklang  ge- 
funden; die  meisten  Bezirksvereine  haben  sich  mit  derselben 
beschäftigt.  Möge  dieselbe  den  gehofften  Erfolg  haben! 

Zur  Zeit  beschäftigt  sich  eine  Commission  mit  der  Zusam- 
menstellung von  Plänen  für  Arbciterwohniingon.  Wenn  auch, 
wie  zu  vernmthen,  die  Commission  bei  ihrer  Auswahl  sich 
zunächst  von  den  Bedürfnissen  der  westfalischen  Industrie 
leiten  lassen  wird,  so  ist  doch  zu  erhoffen,  dass  die  Vorlage 
jener  Arbeit  andere  Bezirksvereine  zu  ähnlichem  Vorgehen 
veranlassen'  wird,  um  so  mehr,  als  die  Arbeiter-Wohnungs- 
frage fast  überall  eine  brennende  geworden  ist. 

Die  Mitglicderzahl  des  technischen  Vereines  für 
Eisenhüttenwesen  ist  von  206  auf  215  gestiegen.  Der 
Verein  hat,  durch  die  Nachwirkungen  des  Krieges  und  durch 
die  Verkehrscalamitüten,  von  welchen  namentlich  die  rheinisch- 
westfälischen  IndustrieUczirke  betroffen  worden  sind,  behin- 
dert, nicht  eine  so  lebhafte  Thütigkeit  entwickeln  können  wie 
früher.  Eine  auf  den  1 7.  December  v.  J.  festgesetzte  Versamm- 
lung konnte  nicht  statt  finden,  weil  durch  ein  unglückliches 
Zusammentreffen  sämmtliche  dafür  angcmeldctc  Vorträge  kurz 
vorher  zurückgezogen  werden  mussten.  Die  nächste  Ver- 
sammlung konnte  erst  am  12.  Mai  d.  J.  stattlinden.  Sie  war 
von  etwa  130  Mitgliedern  beend#,  was  um  so  mehr  anzuer- 
kennen  ist , als  die  räumliche  Ausdehnung  des  Vereines  — 
% Saarbrücken,  Osnabrück,  Aachen,  Wesel  — den  Besuch  der 
Versammlungen  ziemlich  erschwerte. 

Die  Tagesordnung  der  erwähnten,  in  Düsseldorf  stattge- 
fundenen Versammlung  war:  Discussion  über  den  Danks’- 


sehen  rotirenden  Puddelofen;  Mittheilungen  über  Cowper’s 
und  Whitwell’s  Heizapparate;  Bemerkungen  über  die  ver- 
einfachte Inbetriebsetzung  der  Hohöfen;  Referat  über  ver- 
schiedene Revcrsirmetlioden  bei  Walzwerken  und  innere  Var- 
einsangelegenheiten.  — 

Das  ist,  m.  H.,  eine  Zusammenstellung,  tbcilweise  wol 
trockener,  aber  sowol  für  die  Bczirksveroinc  als  auch  für  den 
Hauptverein  sehr  erfreulicher  Daten. 

Volle  zwei  Drittel  der  Mitglieder  des  Hauptvereiiies  ge- 
hören den  Bezirks-  und  Zweigvereinen  an,  empfangen  und 
geben  Erfahrungen  in  mündlicher  Unterhaltung,  haben  Gele- 
genheit, auch  durch  kleinere  Mittheilungen  und  Anregungen 
dem  grossen  Ganzen  zu  nützen.  Es  ist  deshalb  unsere  Pflicht 
zu  untersuchen,  wodurch  die  Lebensfrischc  unserer  Bezirks- 
vereine gefördert  und  unterhalten  werden  kann.  Selbstver- 
ständlich spielen  in  dieser  Richtung  örtliche  und  persönliche 
Verhältnisse  eine  bedeutende  Rolle;  ich  erwähne  nur  der  lei- 
digen Localfrage,  die  manchem  Vereine  grosse  Sorgen  macht, 
ich  erinnere  an  die  Schwierigkeiten,  die  den  Vereinen,  deren 
Mitglieder  auf  einem  grösseren  Kreise  wohnen , durch  unbe- 
queme Eisenbnhnnnschlüsse  erwachsen.  Einiges  für  alle  Ver- 
eine Passende  wird  sich  indessen  finden  lassen,  wenn  wir 
nur  in  dieser  Richtung  ernstlich  suchen  wollen. 

Aus  den  Berichten  der  Vereinsvorstände  hebe  ich  heute 
zwei  solcher,  allgemein  gültiger,  anregender  Momente  hervor. 

Zunächst  nenne  ich  die  möglichst  zwanglose,  aber  geord- 
nete Discussion.  Sie  veranlasst  auch  die  weniger  redegeübten 
Mitglieder  mit  ihren  Erfahrungen  hervorzutreten,  sic  fördert 
praktische  Thatsachen  an’s  Licht,  die  unmittelbar  belehrend 
wirken,  sie  hilft  irrige  Auffassungen  zerstreuen  und  zwingt 
zu  ungcthciltcr  Aufmerksamkeit  und  raschem  Denken,  wo- 
durch sie  einen  ungemein  erfrischenden  Einfluss  übt. 

Ebenso  wirken  diejenigen  Gegenstände  belebend,  welche 
gemeinschaftlich  von  allen  Bezirksvereinen  behandelt  werden. 
Die  gemeinschaftliche  Arbeit,  sowie  die  Arbeit,  welche  dieser 
zu  Grunde  gelegt  werden  soll , hat  für  den  Einzelnen  eine 
höhere  Bedeutung  als  diejenige,  welche  sich  nur  auf  die 
Grenzen  des  betreffenden  Vereines  beschränkt,  sie  fördert  das 
Gefühl  der  Zusammengehörigkeit  aller  Vereine,  sie  bringt 
aber  auch  der  Allgemeinheit  Nutzendes  zu  Stande,  so  dem 
Zwecke  unseres  Vereines  entsprechend. 

M.  H.t  geloben  wir  uns  bei  dem  diesmaligen  günstigen 
Abschlüsse  unseres  Vereinsjahres  auch  ferner  fest  zu  bulten 
an  der  — Pflicht  für  Alle. 

Immer  strebe  zuin  Ganzen:  und  kannst  Du  selber  kein  Ganzes 
Werden,  als  dienendes  Glied  schlicss’  an  ein  Ganzes  Dich  an! 

Dann  wird  unser  Verein  auch  ferner  grünen  und  blühen 
und  gute  Früchte  tragen,  zum  Segen  der  Deutschen  Technik, 
zur  Förderung  des  Deutschen  Gemein  woles!* 

Auch  für  diesen  Bericht  wurde  dem  Redner  durch  den 
Vorsitzenden  im  Namen  der  Versammlung  freundlicher  Dank 
ausgesprochen.  — 

Die  in  fünfter  Reihe  stehenden  Vorstandswahlcn  für  das 
nächste  Jahr  wurden  insofern  nur  eingelcitet,  als  die  Statuten- 
mässige  Auslosung  von  zwei  nicht  wieder  wählbaren  Mitglie- 
dern des  Vorstandes  stnttfand.  Das  Loos  traf  die  Hllrn. 
Fischer  und  Putsch.  Für  die  eigentliche  Wahl  wurde  be- 
schlossen, durch  eine  Pause  den  Mitgliedern  Gelegenheit  zu 
den  erforderlichen  Vorbesprechungen  zu  gebeu  und  zunächst 
in  Erledigung  von  Punkt  7 der  Tagesordnung  die  Entschei- 
dung über  den  Ort  der  nächsten  Hauptversammlung 
zu  treffen,  weil  dieser  auf  die  Wahl  der  Vorstandsmitglieder 
i selten  ohne  Einfluss  Ist. 
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Es  Ing  in  dieser  Hinsicht  eine  schriftliche  Einladung  des 
thüringer  Bezirksvcrcines  vor,  die  nächste  Versammlung  in 
Ilulle  abzuhaltcn.  Hr.  Bol te  von  dort  motivirte  noch  münd- 
lich diese  Einladung  damit,  dass  die  genannte  Stadt  als 
Knotenpunkt  von  sieben  Eisenbahnen  für  die  meisten  Mit- 
glieder sehr  günstig  gelegen  sei,  nicht  an  der  Peripherie,  wie 
bisher  die  meisten  Versammlungsorte,  sondern  im  Centrum 
der  deutschen  Industrie.  Von  technischem  Interesse  seien 
dort  die  grossen  Etablissements  für  Zuckerfnbrication  und 
für  Braunkohlenvcrwcrtbung,  von  ebenso  grosser  Anziehungs- 
kraft der  Monsfeldcr  Bergbau.  Biete  auch  die  Natur  nicht 
die  Annehmlichkeiten  süddeutscher  Gegenden,  so  gäbe  es 
auch  dort  Punkte  voll  landschaftlicher  Schönheiten  und  ge- 
eignet, die  Stunden  nach  den  Debatten  und  Vorträgen  ange- 
nehm und  gemütlilich  auszufüllen. 

Von  Hrn.  Dittmar  aus  Eschweiler  wurde  dieser  Vor- 
schlag im  Laufe  der  Debatte  mehrmals  wurm  befürwortet, 
da  gerade  das  freiwillige  Anerbieten  eines  Bczirksvereines, 
die  stets  mit  Schwierigkeiten  verbundenen  Vorbereitungen 
einer  Hauptversammlung  zu  übernehmen,  mit  Dank  zu  ac- 
eeptiren  sei.  Ausserdem  werde  die  Luge  von  Halle,  in  näch- 
ster Nähe  von  etwa  vier  Bezirksvereiuen,  wesentlich  dazu 
beitragen,  der  Versammlung  eine  Theiluchmerzuhl  zuzuführen, 
grösser  als  die,  welche  in  Folge  politischer  und  anderer  Ver- 
hältnisse in  den  letzten  Jahren  sich  dabei  eingefunden  habe. 
Ebenso  sprach  sich  I Ir.  Euler  aus  Kaiserslautern  für  den 
Vorschlag  aus,  weil  der  beantragte  Ort  für  viele  Mitglieder 
g -rodezu  auf  dem  Wege  zur  Ausstellung  nach  Wien  liege, 
und  so  beide  Reisen  leicht  mit  einander  vereinigt  werden 
konnten. 

Andererseits  wurde  der  Mangel  von  Bezirksvereinen  und 
die  Aussicht,  durch  eine  Hauptversammlung  die  Gründung 
von  solchen  zu  begünstigen,  von  Hrn.  Arndt  aus  Lübeck 
für  die  Wahl  von  Hamburg  als  Ort  der  nächsten  Zusam- 
menkunft geltend  gemacht.  Gerade  Hamburg  biete  dem  Tech- 
niker sehr  Bedeutendes  an  Sehenswürdigkeiten , Fabriken 
aller  Art,  dazu  die  Werften  und  anderen  Anlagen  zur  Aus- 
rüstung der  grossen  Dampfer.  Daneben  würden  Ausflüge 
nuch  Kiel  und  Lübeck  nicht  geringen  Reiz  gewähren.  Die 
Hauptsache  bleibe  aber  die  Einigung  der  zahlreichen  dort 
und  weiter  im  Norden  wohnenden  Techniker,  welche,  augen- 
blicklich anderen  Localvereinen  angehörend,  durch  Abhaltung 
einer  Hauptversammlung  ohne  Zweifel  zur  Bildung  eines 
kräftigen  Bezirkavereines  angeregt  werden  würden. 

Auch  dieser  Vorschlag  fand  in  dem  Kreise  der  An- 
wesenden Unterstützung,  und  wurde  namentlich  von  einem 
Redner  die  günstige  Wirkung  einer  dort  stattfindenden  Haupt- 
versammlung auf  die  Gewinnung  der  technischen  Kräfte  in 
Schleswig-Holstein  betont. 

Endlich  wurde  von  TIrn.  Uhlcnhutli  aus  Hannover  der 
bereits  mehrfach  in  früheren  Jahren  aufgctauchte  Vorschlag, 
eine  der  nächsten  Versammlungen  in  Hannover  abzuhaltcn, 
wieder  aufgenommen.  Redner  stellte  die  Aufbietung  aller 
Kräfte  von  Seiten  des  dortigen  Bezirksvcrcines  in  Aussicht 
und  wies  auf  die  blühende  Industrie  der  dortigen  Kreise,  na- 
mentlich die  chemischen  Fabriken,  sowie  auf  die  lohnenden 
Ausflüge  in  das  Weserthal  hin. 

Bei  der  Abstimmung  entschied  sich  eine  bedeutende 
Majorität  für  die  Wahl  von  Halle  als  Ort  der  nächsten 
Hauptversammlung.  Die  Feststellung  des  Termincs  für 
dieselbe  wurde  dem  nächsten  Vorstände  überlassen.  — 

Punkt  6 der  Tagesordnung  betraf  die  Bestätigung  oder 
Neuwahl  der  Redactionscommission.  Hierzu  bemerkte 
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Hr.  Dr.  Grashof,  dass  der  bisherige  Redacleur  für  Berg- 
und  Hüttenwesen,  Hr.  Dusänek,  veranlasst  durch  seine 
Ucbcrbfiufmig  mit  Geschäften , von  seinem  Amte  zurückge- 
treten sei.  Die  Reduction  habe  sich  bemüht,  unter  der  Hand 
ein  neues  Mitglied  der  Commission  zu  gewinnen  und  daruuf 
dem  Vorstände  Hrn.  Dr.  Dürre  in  Aachen  zur  Wahl  vor- 
gcscblagen.  Der  Vorstand  stelle  demnach  den  Antrag,  die 
bisherige  Commission  unter  der  Modißcation,  dass  Hr.  Dr. 
Dürre  an  Stelle  des  Hrn.  Dusänek  trete,  wiedcrzuwählen. 
Die  Versammlung  trat  diesem  Anträge  ohne  Discossion  bei.  — 
Wegen  des  naben  Zusammenhanges  der  Punkte  8 und  9 
der  Tagesordnung  wurde  beschlossen,  dieselben  zusammen 
zu  behandeln.  Beide  Mitglieder  der  Patent-Commissiun  waren 
leider  am  Erscheinen  in  der  Versammlung  behindert,  und  so 
wurde  die  Discussion  über  die 

Agitation  in  der  Patentfrage 
durch  einen  Vortrag  des  Vorsitzenden  eingeleitet,  in  welchem 
der  Redner,  an  die  Wahl  einer  Commission  auf  der  Haupt- 
versammlung zu  Düsseldorf  (Bd.  XII,  S.  727)  und  deren  Be- 
stätigung auf  späteren  Versammlungen  (Bd.  XIII,  S.  709,  XV, 
S.  C60)  anknüpfend,  darlegte,  dass  die  Commission,  verstärkt 
durch  den  juristischen  Beirath  des  Hm.  Dr.  Andre  in  Os- 
nabrück und  unterstützt  durch  Hrn.  Dr.  W.  Siemens  in 
Berlin,  den  Entwurf  zu  einem  Patcntgesrtz  ausgearbeitet  habe, 
welcher  am  3.  Mai  d.  J.,  mit  Motiven  begleitet,  dem  Bundes- 
ralhc  des  deutschen  Reiches  eingereicht  worden  sei.  (Vergl. 
S.  329  d.  Bds.)  Hiermit  hübe  die  Commission  ihren  Auftrag 
als  erfüllt  angesehen,  zugleich  aber  den  Wunsch  ausgespro- 
chen , der  Verein  möge  eine  möglichst  energische  Agitation 
zu  Gunsten  des  Gesetzentwurfes  in  die  Hand  nehmen.  Da 
das  Schicksal  desselben  vorläufig  in  den  Händen  des  Bundes- 
rathes  liegt,  so  war  es  vor  allen  Dingen  nothwendig,  dort 
Stimmen  für  den  Entwurf  zu  gewinnen.  Nebenbei  erschien 
aber  auch  die  Einleitung  einer  Agitation  in  der  grossen  Presse 
von  Vortbeil,  und  wünsche  die  Commission,  dass  diese  Agi- 
tation wo  möglich  in  der  Hand  einer  neuen  Commission  con- 
centrirt  werde,  um  einigermassen  systematisch  Vorgehen  zu 
können.  Eine  derartige  Agitation  sei  nun  bereits  von  dem 
Cölncr  Bezirksverein  hervorgerufen,  welcher  zur  Fortsetzung 
derselben  die  Mittel  des  Huuptvereines  in  Anspruch  nehme 
und  dazu  folgenden  Antrag  gestellt  habe: 

BI>cr  Verein  deutscher  Ingenienre  wolle  dem 
Cölner  Bezirks  vereine  als  Beisteuer  zur  Prämiirung 
der  im  Interesse  der  Patentfrage  gesammelten  Con- 
currenzschriftcn,  sowie  zu  deren  Verbreitung  durch 
die  Presse  und  Buchhandel  die  Summe  von  Ein- 
tausend Thulern  bewilligen.“ 

Motive:  Der  Cölner  Bczirksvercin  hat  sich»  vornehm- 

lich veranlasst  durch  eine  ans  mussgebenden  Kreisen  kom- 
mende Anregung,  der  Aufgabe  unterzogen,  für  die  Putcutfrage 
ein  allgemeines  Interesse  hervörzurufen  und  ein  Concurrenz- 
Ausschrcibcn  ergehen  lassen,  in  welchem  er  zur  Einsendung 
von  Arbeiten  über  diese  Frage  nuftbrderte. 

Dies  Letztere  hat  denn  nuch  einen  sehr  erfreulichen  Er- 
folg gehabt,  und  es  ist  eine  grosse  Anzahl  von  zum  Theil 
vortrefflichen  Arbeiten  eingegangen.  Um  diese  Arbeiten 
sämmtlirh  durch  angemessene  liberale  Prämiirung  zu  erwer- 
ben, bedarf  der  Cölner  Bezirksverein  grössere  Mittel  als  er 
durch  Privatbeiträge  zu  sammeln  vermochte. 

Eine  eingehendere  Motivirung  erfuhr  der  Antrag  durch 
| Hrn.  E.  Langen  aus  Cflln  in  folgender  Weise: 

Die  Zeit,  zu  welcher  in  dem  Cölner  Bezirkavereine  der 
j Entschluss  reifte,  in  der  Putentfrage  agitatorisch  vorzugehen, 


655 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


656 


fallt  mit  der  zusammen,  in  welcher  der  Gesetzentwurf  der 
Commission  des  Hauptvereines  bekannt  wurde,  und  fand 
dieser  Entschluss  eine  Bekräftigung  in  der  Aufforderung  des 
Vorstandes,  für  eine  günstige  Aufnahme,  des  Entwurfes  in 
massgebenden  Kreisen  nach  Möglichkeit  Sorge  zu  tragen. 
Mit  der  Pubiication  des  Gesetzentwurfes  hat  unser  Verein 
rund  und  bündig  seine  Meinung  in  der  Patentfrage  ausge- 
sprochen, und  ich  bin  überzeugt,  dass  diese  mühevolle  Arbeit 
in  allen  belheiligteu  Kreisen  mit  aufrichtiger  Freude  begrünst 
worden  ist.  Mit  dieser  Pubiication  war  auch  der  erste  Act 
in  der  Aufgabe,  welche  der  Verein  sich  gestellt  hatte,  abge- 
schlossen, und  wenn  der  Cölner  Bezirksverein  sofort  mit  allen 
Kräften  den  zweiten  Act,  eine  wirksame  Agitation  für  die 
Vorlage,  einleitotc,  so  geschah  dies  in  der  Erkenntniss,  dass 
mit  dem  Verlieren  an  Zeit  auch  ein  Verlust  an  der  Sache 
verknüpft  sei,  also  ein  schnelles  Vorgehen  auf  das  gesteckte. 
Ziel  in  irgend  einer  Weise  dringend  geboten  schien.  Um 
aber  auf  die  gesetzgebenden  Fuetoren  einzuwirken,  besteht 
kein  anderes  und  besseres  Mittel  als  die  Presse;  mit  Bro- 
schüren und  grossen  Abhandlungen  wird  weniger  gethau,  es 
ist  vielmehr  nothwendig,  dass  die  grossen,  einflussreicheren 
Blätter  für  die  Aufnahme  prägnanter  und  überzeugend  klarer 
Artikel  über  die  schwebende  Frage  bestimmt  werden.  So  wird 
es  am  ersten  möglich  sein,  dass  unsere  Strömung  gegen  die 
bekanntlich  nicht  schwache  Gegenströmung  durchdringt. 

Um  ferner  für  die  Presse  geeignete  Artikel  zu  erhalten, 
müssen  literarische  Krüfie  gewonnen  werden.  Wir  hatten  im 
Cölner  Bezirksverein  freilich  gehofft,  dass  in  Folge  unseres 
ersten  Circular»  auch  aus  den  Kreisen  der  Ingenieure  uns 
Arbeiten  zufliessen  würden;  diese  Hoffnung  hut  sich  aber 
nicht  bestätigt,  und  damit  ist  auch  die  Erwartung  geschwun- 
den, mit  geringeren  Geldmitteln  unsere  Agitation  durchführen 
zu  können.  Dagegen  sind  uns  von  theoretisch  gebildeten 
Kräften  sehr  schätzenswerthe  Arbeiten  zugegangen,  im  Ganzen 
zwanzig,  von  denen  sechs  bis  ucht  wo)  verdienen,  prämiirt 
und  für  unsere  Zwecke  erworben  zu  werden.  Dazu  waren 
wir  nun  genüthigt,  unsere  pecuuiüren  Mittel  auf  andere  Weise 
zu  verstärken,  wir  haben  uns  an  Freunde  der  Sache  gewendet 
und  müsscu  mit  Dunk  anerkennen,  dass  uns  von  dieser  Seite 
nicht  unerhebliche  Beihülfe  geworden  ist;  wir  verfügen  augen- 
blicklich über  1 100  Thlr. , von  welchen  im  Schosse  des 
Cölner  Bezirksvereines  700  Thlr.  aufgebracht  sind. 

Eines  möchte  der  Bezirksverein  noch  besonders  hervor- 
gehoben wissen,  nämlich,  dass  Sie  seine  Arbeit  als  eine  ein- 
leitende ThStigkeit  Huschen,  die  er  begonnen  hat,  um  keinen 
Augenblick  Zeit  zu  verlieren,  und  die  er  jetzt  dem  Ilaupt- 
vervine  zur  Verfügung  stellt.  Wir  sind  gern  bereit,  das  ganze 
Material  iij  dessen  Ilnnde  niederzulegen,  wenn  die  Versamm- 
lung es  vorzieben  sollte,  die  Fortsetzung  der  begonnenen  Ar- 
beit einer  besonderen  Commission  anzuvertrauen.  Ist  es  doch 
keine  angenehme  Arbeit,  zwanzig  Aufgaben  zu  prüfen  und 
über  ihren  Werth  schlüssig  zu  werden,  ist  es  doch  ebenso 
wenig  angenehm,  Geldbeiträge  zu  erbitten. 

Ich  bin  der  Meinung,  dass  eine  Frage  von  solcher  Trag- 
weite für  da»  gesammte  Ingenieurwesen,  wie  die  vorliegende, 
lange  nicht  auf  der  Tagesordnung  der  gesetzgebenden  Fac- 
to ran  gestanden  hat,  dass  also  der  Verein  deutscher  Inge- 
nieure, da  er  einmal  Stellung  in  der  Frage  genommen  hat, 
auch  seine  besten  Kräfte  durun  setzen  muss,  die  Frage  bei 
Buudcsrath  und  Reichstag  zu  einem  wünschcnswertheti  Aus- 
trage zu  bringen.  Ich  appellire  au  die  Gesammthcit  des 
Vereines,  dass  Sie  uns  Ihre  Stimme  nicht  versagen  und  uns 
oder  Ihre  Commission  in  den  Stund  setzen,  die  ausgewählten 


Preisschriften  würdig  zu  honoriren.  Sie  haben  gehört,  dass 
der  Abschluss  unserer  Casae  kein  ungünstiger  gewesen  ist, 
geben  Sie  also  die  Ueherschüsse  dieses  Jahres  zu  zwei  Drit- 
teln daran,  eine  so  wichtige  Sache  in  gedeihlicher  Weise  zu 
fordern.  Es  ist  nicht  die  Absicht  des  Cölner  Bezirksvereiues, 
die  geforderte  Summe  von  1000'Thlr.  rundweg  zu  verwenden, 
um  Missverständnissen  vorzubeugen,  möge  der  Antrag  dahin 
modifleirt  werden,  das»  gesagt  wird,  «eine  Summe  bis  zu 
tausend  Thalern“.  Wir  rechnen  aber,  dass  zur  Prfimiirung 
von  acht  Abhandlungen  1600  Thlr.  nötliig  sein  werden,  und 
die  Agitation  in  den  Tagesblättern  etwa  500  Thlr.  kosten  wird. 

Ich  bitte,  dem  Anträge  des  Cölner  Bezirksvcreincs  in 
dieser  Weise  zuzustimmen. 

In  der  sich  anschliessenden  Debatte  sprach  sich  zunächst 
Ilr.  Dittmnr  mit  dem  Cölner  Anträge  in  jeder  Weise  einver- 
standen aus,  und  stellte  nur  die  besonderen  Bedingungen,  dass 
bei  der  Prämürung  der  einzelnen  Schriften  auch  dem  Vor- 
stande des  Hauptvereines  eine  Mitwirkung  Vorbehalten  bleibe, 
und  ein  besonderes  Gewicht  auf  den  wissenschaftlichen  Chu- 
raktvr  der  Abhandlungen  gelegt  werde.  Ferner  stellte  Redner 
den  Zusatzantrng:  in  Erwägung,  dass  noch  lür  eine  underc 
Frage  die  Gewährung  von  Geldmitteln  in  Anspruch  genom- 
men werden  würde,  die  Höhe  der  zu  bewilligenden  Summe 
mit  der  für  den  anderen  Zweck  erbetenen  zusamuieu  im  Be- 
rathung  zu  ziehen  und  demzufolge  die  Bestimmung  derselben 
noch  offen  zu  lassen. 

Gleicherweise  wurde  der  Antrag  von  den  IIHni.  Bau- 
mann aus  Berlin,  Bochkoltz  aus  Wien  und  Euler  aus 
Kaiserslautern  unterstützt , welche  übereinstimmend  darauf 
hinwiesen,  dass  der  Verein  hei  seinen  verbältnissniässig  nicht 
geringen  Mitteln  diese  auch  daran  setzen  müsse,  wo  es  gelte, 
eine  für  den  ganzen  Stand  so  wichtige  Frage  zu  günstiger 
Entscheidung  zu  bringen.  Andererseits  vertraten  die  HHrn. 
v.  Reiche  aus  Bernburg,  Macco  aus  Siegen  und  Werner 
aus  Darmstadt  den  Standpunkt  ihrer  betreffenden  Bezirks- 
Vereine,  dahin  gehend,  dass  theilweisc  die  geforderte  Summe 
zu  hoch  sei,  indem  auch  noch  andere  unerledigte  Fragen,  wie 
die  Untersuchung  der  Ursachen  der  Kesselexplosionen  u.  A. 
beträchtlichere  Mittel  des  Vereines  in  Anspruch  nehmen  könn- 
ten, theilweise  das  alleinige  Vorgehen  eines  Bezirksvereiues 
nach  früheren  Beschlüssen  nicht  angemessen  und  darum  nicht 
zu  unterstützen  sei. 

Ilr.  Langen,  welcher  noch  einmal  das  Wort  ergriff, 
erklärte  sich  zunächst  mit  den  von  Hrn.  Ditt mar  angeregten 
Bedingungen  vollständig  einverstanden  und  hob  dann  noch 
einmal  hervor,  dass  man  Tagesblättern  von  einiger  Bedeutung 
nicht  zumuthen  könne,  mittelmässige  Artikel  aufzuiicliinen,  es 
sei  auch  im  Interesse  der  Sache  uotWciulig,  anerkannt  tüch- 
tige Schriftsteller  für  die  Bearbeitung  der  Patentfrage  zu  ge- 
winnen. Solchen  könne  man  aber  ein  Honorar  untur  200 
Thlr.  für  eine  cinigermassen  gründliche  Arbeit  nicht  bieten. 
Der  Verein  solle  endlich  einmal  daran  denken,  die  aufgesam- 
meltcn  Mittel  zur  Erreichung  von  ihm  als  gut  anerkannter 
Zwecke  zu  verwerthen,  und  welcher  Zweck  verdiene  grössere 
Unterstützung  als  der  Schutz  der  gesummten  geistigen  Pro- 
duction des  Ingenicurstandes? 

Anschliessend  bekämpfte  noch  Hr.  Ferrenholtz  aus 
Wesseling  die  Unterstellung,  dass  der  Cölner  Bezirksverein 
dem  Hauptvercinc  vorgegriffen  habe.  Er  habe  eben  nur  im 
Sinne  der  Pnlcntcommission  gehandelt,  welche  eine  Thätig- 
keit  der  einzelnen  Specinlvereinc  nicht  ausgeschlossen,  viel- 
mehr dringend  gewünscht  habe.  Ausserdem  wolle  der  Bo- 
. zirksverein  auch  nur  vorgearheitet  haben. 
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Hiermit  war  die  Debatte  über  den  Antrag  des  Cölner 
Bezirksvereines  erschöpft , und  der  Vorsitzende  stellte  den- 
selben unter  Berücksichtigung  des  Di 1 1 mar’ sehen  Thcilungs- 
vurschlnges  in  folgender  Form  zur  Abstimmung: 

Der  Vorstand  des  Vereines  ist  ermächtigt,  dem 


Cölner  Bczirksrcrcinc  eine  später  festzustellende 
Summe  für  die  Agitation  in  der  Angelegenheit  der 
Patentgesetzgebung  zur  Verfügung  zu  stellen. 

Dieser  Antrag  gelaugte  mit  allen  gegen  zwei  Stimmen 
zur  Annahme.  — (Schluss  folgt.) 


Mittheilungen 


aus  den  Sitzungsprotokollen 

Hannoverscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  596.) 

Sitzung  vom  15.  März  1872.  — Vorsitzender:  Ilr. 
Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Kubiert.  Anwesend  15  Mit- 
glieder. 

Nachdem  ein  Antrag  des  Hm.  11.  Fischer,  die  Proto- 
kolle des  Bezirksvereines  drucken  zu  lassen,  wegen  des  zu 
hohen  Kostenpunktes  ahgelehnt  war  und  nach  verschiedenen 
kleineren  Mittheilungen  erörterte  der  Vorsitzende,  einen 
kürzlich  auf  der  Hannoverschen  Staatsbahn  vorgekonunenen 
er.latanten  Fall,  welcher  für  die  Zuverlässigkeit  der  von 
ihm  construirten 

Sclirunbeukuppelnng  für  Eiaenbahii-Fahrzenge  ohne 
Verwendung  besonderer  Nothketten 
spricht  und  verdient,  namentlich  in  den  Kreisen  der  Bisen- 
bahntechniker, bekannt  zu  werden. 

Die  von  dem  Redner  construirte  Kuppelung,  welche  zu- 
erst in  dem  „Organ  für  die  Fortscbr.  des  Kisenb. -Wesens“, 
1S71,  S.  1 ‘1 4 , veröffentlicht  wurde,  bestellt  in  der  Anbringung 
eines  Fungapparates  an  den  Zughakenbolzen  und  in  der  Be- 
nutzung der  sonst  freihängenden  Schrauhenkuppelung  des 
zweiten  Wagens  und  macht  dadurch  die  Nothketten  ent- 
behrlich. 

Zunächst  trägt  der  Zughaken  an  dem  angemessen  ver- 
stärkten Bolzen  6,  Fig.  1 und  2,  Taf.  XXIII,  zwei  Fangbol- 
zen  /,  /,  welche  durch  den  Kopfträger  des  Wagens  und  das 
Zugstaiigenblech  A hindurchreichen  und  hinter  demselben  je 
einen  Gummipuffer  tragen,  der  durch  die  Hintcrplattc  p fest- 
gchnlten  wird.  Die  Fangbolzen  sind  am  hinteren  Ende  mit 
Starken  Muttem  versehen.  Sobald  durch  irgend  einen  Zufnll 
die  Zugstange  reisst,  werden  die  l'augbolzcn  heruasgezogen 
und  treten  in  die  Function  der  Zugstange,  wobei  die  Gummi- 
scheiben den  dabei  auftretenden  plötzlichen  Ruck  möglichst 
unschädlich  machen. 

Bricht  dagegen  der  Zughaken  selbst,  so  werden  die 
schädlichen  Folgen  eines  solchen  Bruches  dadurch  vermieden, 
dass  die  Schraubenkuppelung  des  zweiten  Wagens  in  dun 
Zughaken  des  ersten  Wagens  lose  eingehängt  ist.  Das  gleich- 
zeitige Kinliängen  beider  Kuppelungen  ist  dadurch  ermöglicht, 
dass  die  Scheeren  s der  Schrauhenkuppelung  nach  aussen  ge- 
kröpft sind,  die  Menottcn  m dagegen  zusanmicugekröpft , so 
dass  also  die  Mcnottc  des  einen  Wagens  leicht  durch  die 
Scheerc  des  anderen  hindnrc.bgeht  und  über  den  betreffenden 
Haken  geworfen  worden  kann. 

Die  beschriebene  Kuppelung  bietet  vollständige  Sicher- 
heit gegen  die  Folgen  des  Bruches  an  irgend  einem  Theile 
der  Wagenknppelung  und  gewährt  durch  das  Fortfällen  der 
Nothketten  dem  Arbeiter  einen  grösseren  Raum  bei  dem  Zu- 
sauimenkuppcln  der  Wagen,  sowie  für  jeden  Wagen  eine 
Kostenersparniss  von  etwa  11  Thlr.  (nach  jetzigen  Preisen) 
und  gestattet  endlich  die  Verbindung  mit  Wagen,  welche  nuch 
der  alten  Weise  noch  mit  Nothketten  versehen  sind. 

XVI. 


der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 

Zwei  bedeckte  Güterwagen  waren  in  der  aus  der  Zeich- 
nung auf  Taf.  XXIII  ersichtlichen  Weise  zusammengekuppelt. 
Es  riss  in  Folge  eines  Materialfehlers  heim  Anziehen 
zuerst  der  Zuglmkcti  des  einen  Wagens  hei  aß,  wodurch  die 
untere  loser  eingehängte  Kuppelung  K,  zur  Wirkung  gelangte. 
Den  hierbei  stattfindenden  Ruck  hielt  aber  die  Zugstange  des- 
selben Wagens,  wegen  schlechter  Schweissc,  bei  y8 
nicht  aus  und  riss  un  der  zuletzt  genannten  Stelle  ab.  Trotz 
dieser  beiden  höchst  merkwürdiger  Weise  kurz  hinter  einander 
oingetretenen  Brüche  an  demselben  Zugapparate  wurde  jedoch 
wegen  der  schliesslich  in  Function  tretenden  Faugbolzcn  /,  J 
eine  Zugtrennung  vermieden. 

Schliesslich  sei  bemerkt,  dass  nach  Bestimmung  des  Hrn. 
Ministers  für  Händel,  Gewerbe  und  öffentliche  Arbeiten  auch 
an  Eisenbahnwagen  mit  Uhlenhuth’scher  Schraubenkuppe- 
lung vorläufig  noch  Nothketten  angebracht  sein  müssen  und 
somit  die  in  Rede  stehenden  Wagen  mit  diesem  nach  An- 
sicht des  Vortragenden  vollkommen  überflüssigen  Attribute 
versehen  waren.  Letztere  Ansicht  bestätigte  sich  in  dem  be- 
schriebenen Falle  dadurch  zur  Evidenz,  dass  sämmtliche  vier 
Nothketten,  ohne  irgend  einen  Materialfehler  erkennen  zu 
lassen,  gerissen  waren. 

Sitzung  vom  22.  März  1872.  — Vorsitzender:  Hr. 
Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Kohlert.  Anwesend  17  Mit- 
! glieder. 

Hr.  Meier  sprach  über  den  Klinkerfues'sehen  Ap- 
parat zum  Selbstontzündcn  von  Gasflammen,  über  welchen 
später  Genaueres  mitgetheilt  werden  soll,  worauf  noch  einige 
Fragen  technischen  Interesses  gestellt  und  beantwortet  wurden. 

Sitzung  vom  5.  April  1872.  — Vorsitzender:  Hr. 
Uhlenhuth.  Schriftführer:  Ilr.  Kohlert.  Anwesend  1 8 Mit- 
glieder. 

Auf  Antrag  des  Ilm.  H.  Fischer,  welcher  Huf  die  Un- 
zulänglichkeit unserer  Patentgesetze  hinwies,  wurde  nach 
kurzer  Debatte  beschlossen,  diesen  Gegenstand  auf  die  nächste 
Tagesordnung  zu  setzen , ferner  eine  Commission  gewählt, 
bestehend  aus  den  Herren:  Bach,  Brettl,  Fischer,  Dr. 
Knoevenngcl,  Kohlert,  Rosenkranz,  Dr.  Rählmann, 
Tuch  und  Uhlenhuth,  mit  dem  Aufträge,  eine  angemessene 
Instruction  für  Kesselwärter  auszuarbeiten. 

Ilr.  Dr.  Heeren  zeigte  noch  einen  sehr  hübschen  selbst- 
wirkenden  Fcucrtelegraphen,  dessen  Glockenapparat  schon 
beim  Anzünden  eines  grösseren  Stückes  Papier  in  Thätig- 
keit  kam. 


Sächsisch-anhaltinischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seile  478.) 

Versammlung  vom  25.  Augustl872im  Hotel  Wald- 
kater im  Bodethale.  — Vorsitzender:  Hr.  v.  Reiche. 

Für  die  demnächst  staltündende  Hauptversammlung  in 
Carlsrubc  wurde  Ilr.  Schmelzer  zum  Vertreter  des  Bczirka- 
vereincs  ernannt  und  ihm  aus  Vereinsmittuln  eine  Entschädi- 
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gnng  von  50  Thlr.  bewilligt.  Für  den  Fall  der  Verhinderung 
erklSrte  sich  Ilr.  Riencckor  befeit,  an  seine  Stelle  zu  tre- 
ten. Zum  nächsten  Gegenstände  der  Tagesordnung  überge- 
hend, beschloss  die  Versammlung  Folgendes: 

Der  sächsisch- ankalt  mische  Bezirksverciu  deutscher  In- 
genieure beauftragt  seinen  Vertreter  bei  der  Hauptversamm- 
lung des  Vereines  deutscher  Ingenieure  in  Bezug  auf  Punkt  9 
der  Tagesordnung  für  die  XIII.  Hauptversammlung  in  Carls- 
ruhe  gegen  den  Antrag  des  Cölner  Bezirksvereines 
zu  stimmen. 

Motive:  1)  Der  sächsisch -anhaltinische  Bezirksvercin 

glaubt  nach  dem,  was  ihm  von  dem  Cölner  Bezirksvercin  mit- 
get heilt  worden,  dass  die  vorhandenen  Mittel  zur  Erwerbung 
der  besten  Arbeiten  ausreichend  sind. 

2)  Glaubt  er,  dass  an  die  Casse  des  Hauptvereines  zu 
Gunsten  einer  einzigen,  wenn  auch  sehr  wichtigen  Sache, 
nicht  bedeutende  Ansprüche  gemacht  werden  können,  und 
hält  vielmehr  den  vom  Cölner  Vereine  bereits  eingcschlagenen 
Weg,  die  Bezirks-  und  Zweigvereine  zu  Beiträgen  heranzu- 
ziehen, für  den  richtigen. 


Westfälischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  415.) 

XLI.  Sitzung  vom  14.  Juli  1 87  2 in  Bommern.  — 
Vorsitzender:  Hr.  Sudhaus.  Schriftführer:  Ilr.  August 
Schmidt. 

Dur  Vorsitzende  berichtete  über  bemerkenswerthe 
Erscheinungen,  die  sich  bei  dem  Ausblasen  von  ( 
Hoböfen  gezeigt  hatten.  Bei  zwei  solcher  Oefen  war  näm- 
lich einesteils  das  Ausfressen  des  feuerfesten  Mauerwerkes  in 
höchst  auffallender  Weise  von  Statten  gegangen,  anderenteils 
hatten  sich  eigentümliche  Erzeugnisse,  z.  B.  Mennige,  kry- 
stailisirtes  Zinkoxyd,  Bleiglanz,  in  beträchtlicher  Menge  ge- 
bildet. Redner  behielt  sieb  vor,  nach  Beendigung  der  chemi- 
schen Untersuchung  in  der  Zeitschrift  des  Vereines  ausführlich  i 
darüber  zu  berichten. 

Der  nächste  Gegenstand  der  Tagesordnung  war  eine 
Besprechung  über  den  Bau  von  Arbeiter  wohn  ungen. 

Es  war  zu  diesem  Zwecke  ein  sehr  umfangreiches  Material 
an  Plänen  etc.  zur  Stelle  gesebufft  worden.  Um  dasselbe 
allgemeiner  nutzbar  zu  machen,  wurde  beschlossen,  durch 
eine  Commission  des  Bezirksvereines  den  Gegenstand  bear- 
beiten zu  lassen;  namentlich  solle  dieselbe  bewährte  Pläne 
in  gleichem  Mnssstabc  zeichnen  und  mit  den  nötigsten  Er- 
läuterungen über  Kosten  etc.  veröffentlichen.  Zu  Mitgliedern 
wurden  gewühlt  die  IUIrn.  Aathöwcr,  Busch,  Dreyer, 
Guriach,  Horn,  Schnelle  und  Stambkc.  — 

Ilr.  Prunken  zeigte  ferner  eine  Feld  schmiede  mit 
Root 'schein  Gebläse  vor  und  betonte  als  besondere  Vor- 
teile dieser  Construction:  den  kräftigen  Wind  in  der  Mitte 
des  Feuers,  das  geringe  Gewicht  (150  Pfd.)  und  den  verhält- 
nissmässig  niedrigen  Preis  von  33  Thlr.  Derselbe  zeigte  einen 
gusseisernen  Parallelschrnubstoek  mit  angeschweissten 
Stuhlbacken,  die  in  gewöhnlicher  Weise  geschärft  werden  kön- 
nen. Bei  angestellten  Fallproben  erfolgte  der  Riss  nie  in  der 
Scbweissfuge. 

XLIT.  Sitzung  vom  18.  August  1872  in  Witten. 

In  Folge  unzureichender  Einladung  und  zufälliger  Um- 
stände war  der  Besuch  sehr  schwach.  Man  beschränkte  sich 
daher  auf  gesellige  Unterhaltung  und  verschob  die  vorliegenden 
Geschäfte  und  Mitteilungen  bis  zur  nächsten  Sitzung. 


Zweigverein. 

Technischer  Verein  für  Elsenhüttenwesen. 

(Fortsetzung  von  Hand  XIV,  Seite  725.) 
Generalversammlung  vom  23.  April  1871  in  Düs- 
seldorf. — Vorsitzender:  Hr.  Eb.  Hoc  sch.  Schriftführer: 
Ilr.  Elbers.  Anwesend  über  100  Mitglieder. 

Ein  Vortrag  des  Hrn.  Ernst  über  die  zwcckmässig- 
stun  Dimensionen  von  Puddcl-  und  Sch  weissöfen» 
führte  zu  dem  Beschluss,  die  Mitglieder  zur  Einsendung  der 
auf  den  verschiedenen  Werken  vorhandenen  Ofendimensionen 
uufztifordem  und  eine  Zusammenstellung  der  Letzteren  vorzu- 
nchmen.  *)  — 

Sodann  hielt  Hr.  R.  M.  Daelcn  Vortrag 
Uber  die  Lagerung  der  Walzen  In  ihren  Gcrilsten. 
Die  Einrichtung  einer  Walzenstrasse,  namentlich  der 
Walzcnlager  in  ihren  Gerüsten,  hat  auf  die  Fabrication  einen 
sehr  wesentlichen  Einfluss,  und  da  hierin  in  den  bestehenden 
Anlagen  noch  grosse  Verschiedenheit  gefunden  wird,  so  sei 
der  Versuch  gestattet,  eine  Einigung  der  leitenden  Ideen  zu 
erstreben. 

Es  handelt  sich  hierbei  weniger  um  die  Bestimmung  der 
Dimensionen  als  vielmehr  der  Formen,  da  erstere  zu  sehr 
von  den  localen  Verhältnissen  abhängig  sind;  für  dos  Fun- 
dament gilt  dies  von  der  Beschaffenheit  des  Bangnindcs  so- 
wie des  zu  verwendenden  Baumaterials,  für  die  in  Gusseisen 
herzustellcnden  Theilc  von  der  Qualität  desselben  und  des 
zu  verwnlzendcn  Materials. 

In  Bezug  auf  die  Fundirung  ist  die  Frage  von  Inter- 
esse, ob  unter  die  Fundamentpluttcn  Holz  zu  legen  ist  oder 
nicht? 

Sind  die  Platten  direct  auf  Stein  gebettet,  so  halten  sie 
ihre  Lage  besser  als  auf  llolz,  da  dieses  der  Verwesung  aus- 
gesetzt ist,  jedoch  wird  ein  öfteres  Vach  ziehen  der  Muttem 
der  Fundamentschrauben  erforderlich,  weil  diese  leichter 
durch  die  Vibrationen  gelöst  werden,  als  wenn  durch  eine 
elastische  Unterlage  die  Schrauben  in  Spannung  erhalten 
werden. 

Durch  die  in  Fig.  3,  Taf.  XXIII,  angegebene  Construc- 
tion werden  beide  Vortheile  vereinigt,  indem  das  Holz  in  der 
kastenförmigen  Gegenplatte  a der  Fundamentschraube  ange- 
bracht ist  und  durch  den  Deckel  b beim  Anziehen  der 
Schraube  zusammengepresst  wird;  es  wird  sich,  so  eingc- 
. schlossen,  um  so  mehr  gut  halten^  da  ea  in  den  meisten  Fällen 
stets  unter  Wasser  bleibt.  — 

Die  Walzen  Ständer  werden  bis  jetzt  meistens  zwischen 
den  Knaggen  der  Fuudamentplatte  mittelst  Holz-  und  Eisen- 
keilcn  mit  dem  Hammer  festgetrieben,  wie  in  Fig.  4 bei  o, 
welches  beim  Los-  und  Festmachen  viel  Arbeit  verursacht. 
Durch  Vereinigung  des  Keiles  mit  der  Schraube,  wie  bei  b 
in  Fig.  4 angegeben,  wird  diese  Arbeit  bedeutend  erleichtert, 
und  das  genaueste  Richten  der  Ständer  ermöglicht.  Auch 
hier  wird  durch  die  Holzcinlage,  als  elastisches  Medium,  das 
Lösen  der  Muttern  vermieden.  — 

Diu  Construction  der  Walzcnlager  hat  einen  directen 
Einfluss  auf  den  Gang  der  Walzen  und  also  auf  die  äusscro 
Beschaffenheit  des  Fnbrieates,  ferner  auf  den  Kraftverbrauch, 
den  Verschleiss  der  Walzenzapfen  und  Lugersclialen  und  auf 
den  Verbrauch  von  Schmierniatcrial.  ICrsteres  gilt  nament- 
lich von  Kaliberwalzen,  hui  deren  Herstellung  auf  ein  ge- 
wisses Abbeben  der  Walzen  von  einander  gerechnet  wird,  wel- 

*)  Eine  solche  Zusammenstellung  ist  inzwischen  erfolgt  und  soll 
in  dem  nächsten  Ucftc  zur  Veröffentlichung  gelangen.  D.  Red. 
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chca  je  nach  der  Breite  und  Härte  des  zu  walzenden  Stückes 
grösser  oder  geringer  ist  und  durch  das  Durchbiegen  der 
Walzen,  sowie  das  Nnchgcbcn  der  einzelnen  dom  Drucke 
ausgesetzten  Theile  entsteht.  Dieses  Abheben  der  Walzen 
von  einander  muss  bei  ein  und  demselben  Walzenpaare  stets 
constant  bleiben,  also  auf  ein  Minimum  redneirt  werden,  denn 
sonst  wird  die  Richtigkeit  der  Kalibrirung  dadurch  beein- 
trächtigt. 

Um  diesen  Zweck  zu  erreichen,  muss  die  Zahl  der  ein- 
zelnen dem  Drucke  ausgegetzten  Theile  eine  möglichst  ge- 
ringe sein,  und  müssen  die  Berührungsflächen  derselben  genau 
bearbeitet  werden;  die  Hauptbedingung  aber  ist  die,  dass  die 
Druekschraul>e  fest  angezogen  werden  kann , so  dass  alle 
Theile  des  Lagers  stets  fest  auf  einander  gepresst  werden, 
ohne  dass  aber  hierdurch  ein  Druck  auf  den  Walzenzapfen 
ausgeübt  wird. 

Die  gewöhnlich  angewendete  Construction  ist  die  in 
Fig.  7 angegebene.  Die  Druckschraube  S wirkt  auf  den  oberen 
Lagerdeekel  0,  und  die  Walze  ruht  auf  dem  unteren  Deckel  U 
in  den  Hängeschrauben  11  und  11, ; sobald  die  Druckschraube  S 
angetricbcn  wird,  entsteht  sofort  ein  Druck  auf  den  Walzen- 
zapfen, indem  derselbe  zwischen  die  beiden  Lugcrhülften  ein- 
geklemmt wird.  Hierdurch  wird  die  Reibung  bedeutend  ver- 
mehrt; ist  der  Druck  sehr  stark,  so  erhitzt  eich  der  Zapfen, 
und  dieser  sowol  wie  die  Lagerschalen  verscldeissen  rasch, 
trotz  vermehrtem  Schmierverbrauch.  Wird  die  Schraube  S 
aber  nicht  genügend  angetrieben,  so  hebt  die  Oberwalze  sich 
mehr,  als  zur  genauen  Herstellung  mancher  Proflleisen  zu- 
lässig ist.  Es  erklärt  sich  hieraus  der  Ausdruck  der  Walzer, 
„die  Walze  liegt  so  fest,  dass  sie  brennt“,  den  wol  schon 
mancher  gehört  haben  wird,  wenn  ein  schwieriges  X- Eisen 
herzustellen  war,  wobei  dann  auch  die  Kraft  der  Dampfma- 
schine, selbst  bei  erhöhter  Dampfspannung,  nicht  ausreichte. 

Bei  einem  Indieatorversuchc,  welcher  angestellt  wurde, 
um  den  Kraftvcrbrauch  während  des  Walzens  von  Stabeisen 
zu  bestimmen,  erforderte  die  Dampfmaschine  mit  der  leeren 
Walzenstrassc  25  Pferdestärken  zur  Bewegung  in  normaler 
Geschwindigkeit.  Als  hierauf  kurz  vor  Beginn  des  Wulzens 
noch  einige  Diagramme  aufgenommen  wurden,  ergaben  diese 
einen  Dnrchschnittsvcrbrauch  von  70  Pferdestärken.  Bei  nä- 
herer Untersuchung  zeigte  sich,  dass  der  Walzmeistcr  die 
Druckschrauben  der  einzelnen  Ständer  angetrieben  hatte,  wie 
er  dies  stets  vor  Beginn  der  Arbeit  zu  tbun  pflegte.  Nach- 
dem dieselben  gelöst  waren,  zeigte  sich  wieder  das  zuerst  er- 
haltene Resultat.  • 

Die  aus  dem  Gesagten  für  jede  Walzenlager-Construction 
resultircnde  Hauptbedingnng,  dass  es  möglich  sein  muss,  die 
Dnickschrnube  fest  zuzuschrauben,  ohne  hierdurch  den  Wal- 
zenzapfen  einzuklemmen , ist  durch  die  in  Fig.  -1  angegebene 
Construction  erfüllt : die  Hängeschrauben  II t und  //ä  greifen 
den  oberen  Lagerdeekel  an,  an  welchem  die  Walze  durch  die 
Schraubenbolzen  ß,  und  B.,  und  den  Deckel  V aufgehängt 
ist.  Die  Hängeschrauhen  Hl  und  werden  stärker  genom- 
men als  hei  der  gewöhnlichen  Construction , denn  sie  haben 
den  ganzen  Druck  der  Schraube  S auszuhalten,  welche  immer 
fest  angezogen  werden  soll,  nachdem  die  Walze  in  ihrer 
Lage  gerichtet  ist.  damit  das  Heben  der  Walze  möglichst 
vermieden  wird.  Die  Muttern  der  Schraubenbolzen  ßt  und 
11  j werden  nur  so  lange  angezogen,  bis  der  Walzenzapfen 
gegen  das  Oberlagcr  anliegt , so  dass  er  zwar  lose  im  Lager 
läuft,  jedoch  nicht  schlottern  kann. 

Auch  für  Oberwalzen , welche  verstellbar  sein  müssen 
(wie  Blechwalzen  etc.),  lässt  sich  die  Construction  sehr  gut 
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verwenden,  indem  dann  die  von  den  Hebeln  der  Contrege- 
wichte  aufgehenden  Stützen  unter  den  Deckel  des  Oberlagers 
stossen,  an  dem  die  Walze  aufgehängt  ist.  Das  Stossen  der 
Walze  gegen  den  Lagerdeekel  wird  dadurch  vermieden,  und 
die  Reihung  im  Lager  vermindert. 

Durch  die  Seitenschrauben  JV,,  Ar4,  Arj,  ATt,  Fig.  7 und  8, 
werden  die  Walzen  gegen  Verschiebung  in  der  Richtung  ihrer 
Axen  gehalten,  was  namentlich  für  Kaliberwalzen,  wie  Schie- 
nenfertigwalzen  etc.  von  grosser  Wichtigkeit  ist,  da  durch 
richtiges  Reguliren  das  rasche  Verschleissen  der  Walzenfänder 
verhütet  wird.  Es  gilt  auch  von  diesen  Schrauben,  dass  sie 
nur  ihren  Dienst  thnn,  d.  h.  dass  ihre  Muttern  fest  bleiben, 
solange  sie  in  Spannung  gehalten  werden ; in  der  in  Fig.  7 
und  8 angegebenen  Einrichtung  ist  dies  allerdings  möglich 
durch  Anziehen  der  Conlremultem;  indessen  wird  dies  oft 
vernachlässigt,  da  sie  sich  ihrer  Lage  wegen  der  Controlc 
entziehen.  Geschieht  dies  aber  nicht,  so  müssen  diese  Schrau- 
ben von  beiden  Seiten  der  Walzen  sehr  stark  gegen  dieselbe 
angezogen  werden,  um  ihren  Zweck  zu  erreichen,  und  dann 
wird  hierdurch  stärker  gebremst  als  durch  die  Druckschraube  S 
auf  den  Zapfen,  denu  die  Wirkung  wird  bei  D auf  die  Brust 
der  Walze,  also  auf  einen  grösseren  Durchmesser  ausgeübt, 
wo  noch  dazu  das  Schmieren  schwierig  ist. 

In  Fig.  4 bis  6 sind  A',  und  K.{  Keile,  welche,  in  einer 
Höhlung  im  Ständer  genau  eingepasst,  durch  die  Schrauben 
ü/,  und  M.j  in  ihrer  Längsrichtung  gegen  einander  verschoben 
werden  können,  wodurch  eine  Verschiebung  des  Lagerkörpers 
in  der  Richtung  der  Längenaxc  der  Walze  hervorgebracht 
wird. 

Sobald  durch  Anstellung  der  beiden  Keile  K,  und  A’(  die 
Lager  von  beiden  Seiten  der  Walze  genügend  fcslgestellt 
sind,  werden  durch  Festschrauben  der  Gegenkeile  die  Lager 
so  befestigt,  dass  sie  sieb  in  keiner  Richtung  mehr  bewegen 
können , was  für  den  ruhigen  Gang  der  Walzen  erforderlich 
ist.  Namentlich  für  Schicncnfertigwnlzen  ist  die  seitliche  Be- 
festigung der  Walzen  gegen  das  Verschieben  in  ihrer  Längs- 
nxpnrichtung  von  grosser  Wichtigkeit,  weil  die  Schiene  vor 
jedem  Kaliber  um  180°  gewendet  wird,  also  die  Wulzen 
jedesmal  in  entgegengesetzter  Richtung  verschollen  werden 
und  daher  von  beiden  Seilen  festgehalten  werden  müssen,  da- 
mit kein  zu  schnelles  Verschleissen  der  Ränder  und  Ein- 
schnitte eintritt;  auch  ist  es  nur  so  möglich  das  Profil  genau 
herznstellcn,  namentlich  die  beiden  Seiten  des  Kusses  der 
Schiene  genau  gleich  zu  walzen. 

Das  Trio  (drei  Walzen  übereinander),  als  Schienenfer- 
tigwalze angewendet,  hat  den  Vortheil.  dass  das  Wenden  der 
Schiene  fortfällt,  der  Seitensehnb  also  stets  in  derselben  Rich- 
tung auf  jede  einzelne  Walze  wirkt;  daher  wird  auch  jede 
nur  nach  einer  Richtung  fe-stgeschrnuhl , und  zwar  die  Oher- 
und Unterwalze  entgegengesetzt  der  Mittelwalze.  Da  dies 
viel  leichter  ausznführen  ist,  so  erklärt  sich  hieraus  hei  einem 
Trio  jdor  geringere  Verschleisa  der  Walzen  in  Rändern  und 
Einsohnilten  gegen  den  bei  einem  Paar  Walzen. 

Die  Abnutzung  der  Walzenzapfen  ist  dagegen  oft  grösser 
bei  dem  Trio  als  bei  einem  Paare,  und  kommt  wol  daher 
dns  Vorurthoil,  welches  noch  vielfach  gegen  diese  Einrichtung, 
namentlich  für  Kertigwalzen  herrscht,  denn  man  hält  es  für 
schwierig,  die  Miltelwalze  so  zu  lagern,  dass  sie  genügend 
fest  liegt  und  gleichzeitig  genügend  leicht  regulirhar  ist;  habe 
man  dies  aber  erreicht,  so  trete  ein  zu  grosser  Zapfenvcr- 
sehleiss  ein. 

Es  ist  dies  wahr,  wenn  die  Einrichtung  der  Lager  so 
ist,  dass  durch  Ansrhrauben  der  Druckschraube  die  Zapfen 
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der  Ober-  oder  Mittelwalze  geklemmt  werden  können,  wozu 
dann  in  vielen  Fällen  noch  die  Möglichkeit  eintritt,  dass 
während  des  Durchganges  des  zu  walzenden  Stückes  zwischen 
Unter-  und  Mittelwalze  der  entstehende  Druck  durch  den 
Zapfen  der  Oberwalze  auf  die  Druckschraube  übertragen  wird, 
wodurch  dann  auf  diesen  mit  unberechenbar  hoher  Kraft  ge- 
bremst wird. 

Bei  der  Constructinn  der  Lager  für  ein  Trio  ist  also 
von  dem  Grundsätze  auszugehen,  dass  der  Druck  der  Schraube 
niemals  klemmend  auf  einen  Zapfen  wirken  kann,  und  dass 
der  Druck  auf  die  Mittelwalze  nach  oben  auf  die  Druck- 
schraube übertragen  werden  muss,  ohne  dass  der  Zapfen  der 
Obcrwalze  hierunter  leidet. 

Sehen  wir,  ob  diese  Bedingungen  in  der  in  Fig.  9 ange- 
gebenen Einrichtung  erfüllt  sind. 

Es  ist  hier  angenommen,  dass  die  Mittel  walze  die  von 
der  Dnmpfmaschinenwelle  getriebene  sein  soll,  und  bat  des- 
halb die  Unterwalze  einen  besonderen  Lagerkörper  w,  der 
bei  a und  b mit  fluchen  Eisenstücken  unterlegt  wird,  um  der 
Walze  die  richtige  Lage  zu  geben.  Soll  die  Unterwalze 
selbst  getrieben  werden,  so  kann  der  Lagerkörper  mit  dem 
Ständer  aus  einem  Stücke  sein,  und  es  wird  dünn  durch 
Unterlagen  die  Lagerschalc  bei  e regulirt. 

Dus  Unterlager  U der  Mittelwulze  stützt  sich  auf  den 
Lagerkörpor  \V  der  Unterwalze,  und  wird  seine  Höhe  bei  d 
und  e durch  Unterlegen  von  Flacheisen  oder  Blechstreifen 
regulirt.  Bei  / und  g stützt  sich  auf  dus  Unterlager  der 
Mitlclwalze  das  Oberlager  0 der  Oberwalze , welches  hier 
ebenfalls  in  seiner  Höhe  durch  Unterlagen  gerichtet  wird; 
die  Oberwalze  wird  getragen  durch  den  Lagerhalter  J,  der 
durch  die  Schraubeubolzen  J9,  und  D.t  mit  dem  Oberlager  O 
verbunden  ist,  an  welchem  die  Hängeschrauben  //,  und  ll% 
angreifen.  Nachdem  so  die  Lage  jeder  Walze  bestimmt  ist, 
wird  die  Druckschraube  S so  fest  als  möglich  angezogen, 
und  darauf  der  Deckel  D der  Mittelwalze  mittelst  der  Nasen- 
keile A",  und  K%  so  fest  angezogen  als  nöthig  ist,  um  ein 
lieben  der  Mittelwalze  zu  verhindern.  Die  seitliche  Anstel- 
lung geschieht  durch  die  Keile  .V, , N j , iV3,  jV3,  jVj,  As, 
wie  oben  an  Fig.  2 beschrieben. 

Es  ist  hierdurch  das  Problem  gelöst,  das  Trio  ebenso 
sicher  zu  lagern  wie  zwei  Walzen  übereinander,  und  nach 
den  Resultaten,  welche  damit  erzielt  sind,  steht  zu  erwarten, 
dass  das  Trio  als  einfachster  Mechanismus  für  Vor-  und 
Rückwärts  walzen  sich  auch  für  Fertigwalzen  mehr  Eingang 
verschaffen  wird.  — 

Die  weiteren  Punkte  der  Tagesordnung  mussten  wegen 
Abwesenheit  einiger  dabei  betheiligten  Mitglieder  nbgesetzt 
werden,  worauf,  nachdem  noch  eine  Besprechung  über  das 
Haftpflichtgesctz  stattgehabt  hatte,  der  Cassenbericht  für  1870 
vorgclcgt  wurde.  Derselbe  schlicsst  mit  einem  Bestände  von 
551  Tlilr.  1 5 Sgr.  8 Pf.  ab. 

Gleichzeitig  liess  der  Vorstand  die  Schlussabrechnung 
über  die  Kosten  der  unter  Leitung  des  Hrn.  Dr.  Cohn  zu 
Heidelberg  stattgehabten  Untersuchungen  über  die  Ur- 
sache der  Kessel-Explosionen  zur  Durchsicht  cireuliren. 
Die  Gesammtuusgabcu  belaufen  sich  auf  3616  Tlilr.  2(1  Sgr. 
4 Pf.,  zu  deren  Deckung  der  Verein  für  bergbauliche  Inter- 
essen 2ü0Thlr.,  Ilr.  Julius  Marcus  iu  Cöln  600  Thlr., 
Verschiedene  297  Thlr.  20  Sgr.  und  der  zollvereinsländiache 
Verein  für  Eisenhüttenwesen  2519  Thlr.  4 Pf.  beigetragen 
haben,  welche  reichen  Gaben  den  technischen  Verein  eines 
Beitrages  zu  den  Kosten  gänzlich  enthoben  haben.  Die  Ver- 
sammlung sprach  den  Gebern  durch  allgemeines  Erheben  ihren 


Dunk  au»  und  trat  dem  Vorschläge  des  Vorstandes,  Hm. 
Julius  Marcus  in  gerechtester  Anerkennung  seines  den  Be- 
strebungen des  Vereines  gewidmeten  werkthätigen  Interesses 
zum  Ehrenmitgliede  des  Vereines  zu  ernennen,  unter  all- 
seitiger lebhafter  Acdamation  einstimmig  bei.  — 

Die  noch  in  der  Tagesordnung  vorgesehene  Wahl  von 
vier  Vorstandsmitgliedern  konnte  der  Kürze  der  Zeit  wegen 
nicht  mehr  vorgenommen  werden;  ca  wurde  vielmehr  be- 
schlossen, in  Anlietracht  der  durch  den  Krieg  herbeigeführten 
voraussichtlich  noch  eiuigc  Zeit  dauernden  Lähmung  der  Ver- 
einathätigkeit  für  dieses  Jahr  von  dein  üblichen  Ausscheiden 
von  vier  Vorstandsmitgliedern  Abstand  zu  nehmen. 

General  - Versammlung  vom  12.  Mai  1872  in 
Düsseldorf.  — Vorsitzender:  Hr.  Ernst.  Schriftführer:  Hr. 
Elbers.  Anwesend  gegen  150  Mitglieder. 

Zunächst  sprach  Hr.  Blass  über  den 

rotirendon  Puddelofen  von  Danks, 
über  welchen  unsere  Zeitschrift  bereits  S.  297  und  367  aus- 
führliche Mittheilungen  brachte.  Redner  bemerkte,  dass  er 
bei  seiner  letzten  Anwesenheit  in  England  leider  keine  Gele- 
genheit gefunden  habe,  den  Danks’schen  Ofen  arbeiten  zu 
sehen,  weil  die  Versuche  in  Folge  von  Meinungsverschieden- 
heiten zwischen  Danks  und  englischen  Werken  vorläufig 
eingestellt  gewesen  seien.  Es  sei  indessen  zu  hoffen,  dass 
eine  befriedigende  Ausgleichung  gefunden  werde,  und  die  Ver- 
suchsarbeiten dann  ungesäumt  wieder  aufgenommen  werden 
könnten.  Welche  Wichtigkeit  man  in  England  diesem  V' er- 
fahren beilege,  gehe  daraus  hervor,  dass  bereits  Vorträge  für 
die  Errichtung  von  mehr  als  200  Oefen  abgeschlossen  seien. 
Redner  ging  dann  auf  die  Schwierigkeiten  über,  welche  z.  Z. 
der  raschen  Ausbreitung  des  Verfahrens  noch  hindernd  im 
Woga  stehen  und  rechnete  dazu  für’s  Erste  die  Schwierig- 
keit, den  Boden  oder  die  Fütterung  des  Ofens  einzuscbmelzen 
and  in  Stand  zu  halten.  Diese  Schwierigkeit  würde  jedoch 
durch  die  Wald  eines  geeigneten  Materials  für  den  Boden, 
sowie  durch  starke  Wasserkühlung  überwunden  werden  kön- 
nen. Ein  anderer  Uebclstand  bestehe  darin,  dass  nach  Be- 
endigung des  Processus  das  gesamuite  Product  der  Charge 
iu  einer  einzigen  Luppe  herausgezogen  werden  müsse,  deren 
starkes  Gewicht  die  Bearbeitung  zu  sehr  erschwere.  Der 
Vortragende  schloss  seinen  Bericht  mit  dem  Hinweis  auf  die 
grossen  Vortheile,  welche  eine  Verbindung  des  Danks’schen 
Ofens  mit  dem  Siemens-Ofen  augenscheinlich  in  Aussicht 
stelle,  indem  dann  die  Luppen  aus  dem  Ersteren  sofort  ohne 
Bearbeitung  in  den  Letzteren  zum  Umschmelzen  gebracht 
werden  könnten. 

An  diese  Mitthcilungen  knöpfte  Hr.  Tappe  im  An- 
schluss an  einen  vou  ihm  in  der  Zeitschrift  „Glückauf*  ver- 
öffentlichten Artikel  eine  gedrängte  Zusammenstellung  ans  dem 
Berichte  der  englischen  Commission,  über  die  Leistung  des 
Danks’schen  Ofens  auf  verschiedenen  amerikanischen  Wer- 
ken. Redner  ging  dazu  über,  die  Selbstkosten  der  Production 
eines  Danks’ sollen  Ofens,  welcher  etwa  drei  Puddelöfen  er- 
setze, auf  westfälische  Materialverhältnissc  übertragen,  zu  be- 
rechnen, und  schätzte  das  Verhältnis«  der  Selbstkosten  des 
Danks’schen  Luppeneisons  zu  denen  des  gewöhnlichen  Lup- 
pcnciscns  wie  etwa  20 : 15,  wobei  er  besonders  betonte,  dass 
die  Anlagekosten  beider  Systeme,  pro  1000  l’fd.  Production 
gerechnet,  nicht  wesentlich  von  einander  abweichon  würden. 
Auch  diese  Kostenberechnung  ist  bereits  S.  369  d.  Bds.  er- 
wähnt worden. 

Redner  warf  dann  noch  einen  kurzen  Blick  auf  die 
selbstthätigen  Rührmaschinen,  wie  solche  u.  A.  in 
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St.  Dizicr  in  Gebrauch  sind,  und  hob  deren  Leistungen  rüh- 
mend hervor,  indem  er  schliesslich  die  Hoffnung  aussprach, 
dass  die  Technik  immer  weitere  Mittel  und  "Wege  finden 
werde,  im  Interesse  der  Arbeiter  die  möglichsten  Erleichte- 
rungen auf  maschinellem  Wege  herbeizuführen. 

Die  vorstehenden  Berichte  wurden  noch  ergänzt  von 
Ilm.  Dr.  Klüpfcl,  welcher  im  Mai  1370  Gelegenheit  gehabt 
hatte,  den  Betrieb  eines  Dan ks’schcn  Ofens  in  einem  Werke 
in  Cincinnati  eingehend  zu  beobachten.  Es  sei  ein  beson- 
derer Vortheil  des  Danks  sehen  Ofens,  dass  in  demselben 
während  des  Ganges  gearbeitet  werden  könne,  auch  seien 
bei  dem  beobachteten  Betriebe  stets-  zwei  Luppen  ausgebracht 
worden,  und  bei  etwas  langsamerem  Gange  des  Ofens  hätte 
man  noch  mehr  Luppen  machen  können;  während  das  Ein- 
schmelzen mindestens  so  lange  gedauert  habe,  wie  bei  einem 
gewöhnlichen  Puddelofen,  was  sich  auch  leicht  aus  dem  Um- 
stande erklären  lasse,  dass  die  innere  Form  eines  rotirenden 
Ofens  unmöglich  einen  heissen  Ofengang  erzielen  lasse,  habe 
dagegen  das  Frischen  nur  etwa  eine  Viertelstunde  gedauert, 
und  sei  es  der  Abkürzung  dieser  Periode  wesentlich  zuzu- 
schreiben, dass  der  Danks’schc  Ofen  eine  so  hohe  Produc- 
tiou  erreiche,  mit  welcher  selbstredend  auch  die  Kohlen- 
ersparniss  zusammenhängt.  Den  Kohlcnvcrbrauch  bezifferte 
Redner  auf  et  wa  ij  des  gewöhnlichen  Quantums  und  bemerkte 
dabei,  dass  die  englische  Commission  ein  wesentlich  ungün- 
stigeres Resultat  ermittelt  habe,  weil  die  betreffende  Produc- 
tion erheblich  niedriger  gewesen  sei. 

In  Cincinnati  habe  man  binnen  9 Stunden  neun  Chargen 
ä 600  Pfd.  gcpuddelt.  Dagegen  sei  es  damals  allerdings 
noch  nicht  gelungen,  den  Ofen  in  contiiuurlichem  Betriebe 
zu  halten,  weil  bei  Anwendung  von  fast  ausschliesslich  tief- 
grauem Eisen  die  Fütterung  des  Bodens  zu  sehr  gelitten 
habe. 

Der  angeregte  Gegenstand  rief  weilerbin  noch  eine  ausser- 
gewöhnlieh  lebhafte  Discussion  hervor.  Zunächst  wurde  des 
Eingiessens  des  Roheisens  aus  dem  Cupolofen  gedacht,  als 
des  nächst  liegenden  Mittels,  um  die  EitlSclnuelzperiode  abzu- 
kürzen. Nach  Angabe  des  Hrn.  Dr.  Klüpfel  hat  ein  Sol- 
cher Versuch  in  Amerika  bereits  stallgehabt,  jedoch  kein 
günstiges  Resultat  geliefert,  weil  trotz  angestrengtester  Wasser- 
kühlung der  Ofen  binnen  kürzester  Frist  zerstört  gewesen 
sei.  Es  wurde  weiterhin  bemerkt,  dass  auch  das  ICingiessen 
von  Wasser  nach  jeder  Charge  angewendet  worden  sei,  und 
hei  dieser  Gelegenheit  das  auf  den  lothringischen  Werken 
übliche  Füttern  des  Ofens  mit  Eisenstein  besprochen,  und 
ferner  erwähnt , dass  neuerdings  auf  einem  Werke  in  Thale 
hei  Verarbeitung  von  phnsphorhaltigcm  Roheisen  ein  Zusatz 
von  Flussspath  mit  gutem  Erfolge  angeweudet  worden  sei. 
Allerdings  kämen  in  dem  letztgedachten  Werke  auch  regel- 
mässig eine  Menge  von  dünnen  Blechabfallen  zur  Verarbei- 
tung, und  war  man  von  einigen  Seiten  nicht  abgeneigt,  die- 
sem letzteren  Zusätze  eine  grössere  Einwirkung  auf  die  Ver- 
besserung der  Qualität  des  Luppeneisons  zuzuerkennen  als 
dem  Flussspath.  Nachdem  auch  noch  über  Vor-  und  Nach- 
theile der  zum  Lilppcnzäiigen  verwendeten  Apparate  — Häm- 
mer, Quetschen  etc.  — debattirt  und  wiederholt  der  durch 
die  Hührmnschinen  erzielten  Erleichterung  der  Arbeit  ge- 
dacht worden  war,  vcrliess  die  Versammlung  diesen  Punkt 
der  Tagesordnung  mit  dem  allseitigen  Bedauern,  dass  man- 
gelnde Zeit  und  Vorbereitung  eine  eingehendere  Verfolgung 
des  vorliegenden  Gegenstandes  nicht  gestatteten.  — 

Sodann  erhielt  das  Wort  Ilr.  Goedecke  zu  seinen 
Mittheilungrn  über  Cowpcr’s  und  Whitwell’s  Heizappa- 


rate, welche  nächstens  in  der  Zeitschrift  ausführlich  initge- 
theilt  werden  sollen. 

In  der  anschliessenden  Discussion  machten  sich  über  die 
beiden  Systeme  sehr  divergirende  Ansichten  gellend,  welche 
im  Ganzen  darauf  hinaus  liefen,  dass  der  dirocte  Nutzeffect 
der  beiden  Systeme  nicht  wesentlich  verschieden  sein  werde, 
der  Unterschied  aber  in  der  grösseren  oder  geringeren  Schwie- 
rigkeit der  Behandlung , Reinigung  und  Reparatur  liege,  und 
in  dieser  Hinsicht  die  seither  in  der  Praxis  erzielten  Resultate 
einen  festen  Anhalt  noch  nicht  hätten  gewiuucn  lassen.  — 

Im  weiteren  Verfolg  der  Tagesordnung  theilte  Hr.  Lür- 
munn  im  Anschluss  au  seine  in  No.  103  des  „Berggeist-, 
Jahrgang  1369  veröffentliche  Beschreibung  der 
vereinfachten  Inbetriebsetzung  von  Ilohöfen  mit  kleiner 
Füllung  nnd  ohne  Rostsclilagen 
mit,  dass  die  Praxis  jetzt,  nach  mehrfacher  Anwendung  dieser 
Methode,  auch  ergehen  habe,  wie  tuau  es  nicht  machen  müsse. 
So  lange  ninn  die  Hohüfen  mit  einer  grossen  Menge  Coks 
bis  3 oder  6“  unter  die  Gicht  füllte,  konnte  man  die  dann 
aufzugebemlen  Erzgichten  tuit  der  Schaufel  einwerfen. 

Die  nüthige  Auflockerung  der  ferner  aufgegebenen  Erz- 
gichten erfolgte  dadurch,  dass  mau  den  zur  Füllung  be- 
nutzten Coks  beim  Rostscblagcn  nach  und  nach  wieder  auszog, 
während  man  die  Erzgichten  nachfüllte.  Wenn  der  Ofen  auf 
diese  Weise  mit  Erzgichten  gefüllt  war,  lag  die  ganze  Be- 
schickung so  locker,  dass  der  Wind  beim  Anblasen  leicht 
durchdringen  konnte. 

Die  durchaus  nüthige  Auflockerung  erreicht  man  bei  der 
Inbetriebsetzung  mit  kleiner  Füllung  und  ohne  Rostschlagen 
allein  dadurch,  dass  man  den  Coks  der  Füllung  sowol  als 
die  darauf  folgenden  Erzgichten  durch  Körbe  bis  zur  Gicht 
locker  aufschüttet. 

Versuche,  diese  Füllung  mit  Körben,  etwa  vom  Kohlen- 
sack  an,  durch  Einwerfen  mit  der  Schaufel  zu  ersparen,  ha- 
ben in  mehreren  Fällen  ergehen,  dass  die  Beschickung  da- 
durch so  dicht  gelagert  wurde,  dass  heim  Anblasen  entweder 
ein  Aufhängen  der  Beschickung  stattfand,  oder  selbst  gar 
kein  Wind  in  den  Ofen  cindringen  konnte. 

Mau  musste  in  einem  Falle  sogar  nach  6 ständigem  Blasen 
dazu  übergeben,  ein  gewisses  Quantum  Material  durch  eine 
Blasfonnöfftiung  wieder  nuszuziehen,  uni  die  nüthige  Auf- 
lockerung herbeizuführen.  In  England  erreicht  man  eine 
kleinere  Coksfnllnng  sowie  die  nüthige  Auflockerung  dadurch, 
dass  man  den  Ofen  bis  zur  Hälfte  und  darüber  init  Holz 
füllt,  daun  Coks  eiliwirft  und  die  Erzgichten  mit  der  Schau- 
fel aufgieht. 

Nachdem  der  Ofen  so  bis  zur  Gicht  gefüllt  ist,  wird 
das  Holz  entzündet,  tmd  werden  feinere  Gichten  in  dem 
Masse  aufgegeben,  wie  das  Holz  verbrennt,  und  die  Be- 
schickung nachsinkt. 

Redner  knüpfte  dann  an  den  Vortrag  des  Hrn.  Bcitter 
in  der  Versammlung  vom  6.  März  1870,  über  die  Inbetrieb- 
setzung der  Ilohöfen,  die  tbat-säcliliche  Bemerkung,  dass  Hr. 
Beitter  irrthümlich  angenommen  habe,  die  vereinfachte  In- 
betriebsetzung mit  kleiner  Füllung  und  ohne  Rostscblagcn, 
sei  schon  vor  vielen  Jahren  vom  Schnielzmeister  Höhr  in 
Mülheim  a.  d.  Ruhr  ausgeftihrt. 

Dass  Meister  Höhr  die  Hollöfen  mit  einer  Füllung  an- 
gcblasen  bat,  welche  für  die  kleinen  Mülheimer  Oefen  gross 
zu  nennen  ist,  und  dass  er  die  Oefen  nicht  ohne  Rostschlaget) 
in  Betrieb  gesetzt,  bewies  Redner  durch  Vorlesen  schriftlicher 
Mittheilungen  der  IIHrn.  Lehr  und  Schräder,  früheren 
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Eleven  in  Mülheim,  sowie  von  einem  Schmelzer,  welcher 
schon  unter  Höhr  in  Mülheim  arbeitete. 

Die  HHrn.  Tappe  und  Giesse  bestätigten  darauf  die 
Mittheilungen  des  Vortragenden  und  erkannten  an,  dass  die 
vereinfachte  Inbetriebsetzung  der  Hohöfen  mit  kleiner  Fül- 
lung und  ohne  Rostschlagen  von  ihm  ausgegangen  sei.  — 

Diesen  Bemerkungen  folgte  ein  Referat  des  lim.  Helm- 
holtz  über  verschiedene  ■ 

Reversirwethoden  l»el  Walzwerken. 

Ein  langjähriges  Mitglied  unseres  Vereines,  Hr.  Schu- 
chardt  in  Wien,  hnt  unserem  Vorstände  die  Zeichnung  einer 
hydraulischen  Frictionskuppelung  für  Walzwerke  übersundt, 
mit  dem  Wunsche,  die  Construction  in  unserem  Vereine  be- 
sprochen zu  sehen.  Um  diesem  Wunsche  eine  Folge  zu  ge- 
ben, erlaube  ich  mir  das  Wenige  milzutheilen,  was  ich  über 
diesen  Gegenstand  in  Erfahrung  bringen  konnte. 

Im  vorigen  Jahre  entschloss  sich  meine  Direction  zur 
Anlage  einer  Reversirmaschinc.  Da  eine  Geschäftsreise  mich 
zur  nämlichen  Zeit  nach  England  führte,  benutzte  ich  selbst- 
verständlich jede  Gelegenheit,  die  Ansichten  der  englischen 
Ingenieure  über  Reversirmethoden  von  Walzwerken  kennen 
zu  lernen.  Ich  war  damals  etwas  zweifelhaft  darüber,  ob 
ich  die  Maschine  nur  eben  reichlich  stark  wählen  sollte,  oder 
ob  die  Vortheile,  welche  eine  überwältigend  starke  Maschine 
bietet,  dem  grösseren  Dampfverbrauche  gegenüber  den  Aus- 
schlag gäben.  Ich  fand  in  dieser  Beziehung  bei  den  engli- 
schen Ingenieuren  noch  keine  irgendwie  sicher  stehenden 
Ansichten.  Während  sich  allerdings  im  Allgemeinen  eine 
Tendenz  zu  colossalen  Maschinen  zeigte,  waren  doch  auch 
Einzelne  da,  welche  die  Maschinen  schwächer  wählten  als 
Ramsbottom’s  erste  Ausführung  in  Crewe.  Bei  Scbiencn- 
walzen  zum  Beispiel  variirte  das  Drehungsmoment  verschie- 
dener Anlagen  von  1 bis  auf  das  2,zfache. 

Ich  lasse  hier  einige  derartige  Angaben  auf  Seite  669 
und  676  folgen. 

Das  Einzige,  worüber  man  sich  in  England  einig  war 
und  was  Niemand  zu  leugnen  versuchte,  war  der  abnorme 
Dampfconsum.  Es  ist  dieses  jenseits  des  Canales  deshalb 
um  so  schneller  und  greller  hervorgetreten , als  die  Revcrsir- 
maschinen  dort  vorzugsweise  in  eigentlichen  Bessemerhütten, 
nicht  in  Eisenwerken  aufgestellt  wurden,  wo  einerseits  der 
Kraftbedarf  grösser  ist,  andererseits  die  Wfirmöfcn  weniger 
oder  gar  keinen  Dampf  produciren,  je  nachdem  es  gewöhn- 
liche Flammöfen  oder  Regenerativöfen  sind.  Man  musste 
also  den  Dampf  in  besonderen  Kesseln  erzeugen  und  konnte 
sich  einer  Täuschung  über  diesen  Theil  der  Kosten  nicht 
hingeben. 

Allgemein  war  man  damals  in  England  gespannt  auf  die 
Vortheile,  welche  das  Reversiren  durch  Frictionskuppclungen 
versprach.  Einzelne  Ingenieure  versicherten  mir,  die  „rever- 
sing  engine“  sei  überholt,  gehöre  bereits  der  Vergangenheit 
au.  Namentlich  versprach  man  sich  viel  von  der  Tannet’- 
schen  Construction,  von  welcher  eben  uns  Ilr.  Schuchardt 
die  in  Fig.  10  und  11,  Tafel  XXIII,  wiedergegebene  Zeich- 
nung schickte.  Ein  derartiges  Revcrsirvorgelcgc  habe  ich  lei- 
der nur  in  der  Werkstatt  von  Tan  net  Walker  in  Leeds 
sehen  können.  Es  war  eine  recht  runde  und  gefällige  Con- 
struction, welche  aber  nicht  den  Eindruck  übergrosser  Stärke 
machte.  Tarntet  überträgt  die  uöthige  Kraft  durch  Brcrns- 
bänder  k und  l mit  oder  ohne  Holzfüttcrung.  Diu  Con- 
struction soll  stark  genug  Sein,  um  rcgolinässige  Schmierung 
zu  erlauben.  Gespannt  wird  das  Band  durch  einen  hydrau- 
lischen Cylinder  n,  der  in  radialer  Richtung  wirkt;  an  seinem 


Kopfe  sind  beide  Bremsbandenden  mittelst  Charnier  befestigt, 
werden  also  beide  durch  den  hydraulischen  Druck  gespannt; 
das  Druckwasser  des  Accumulntors  tritt  durch  das  Wellen- 
mittel ein.  Zum  vollständigen  Lösen  des  Bremsbandes  die- 
nen mehrere  an  Seinem  Umfutige  vcrthcilte  Federn  o,  o.  Di- 
rect unter  dem  hydraulischen  Cylinder  liegt  noch  ein  eben- 
falls unter  seinem  Drucke  auf  der  Bremsscheibe  gleitender 
Schlitten,  so  dass  diese  ziemlich  in  allen  Punkten  angegriffen 
wird.  Auf  der  mitgetheilten  Zeichnung  fehlt  dieser  Schlitten. 
Er  dürfte  nicht  ohne  günstigen  Einfluss  auf  das  Kämmen  der 
Räder  d und  h sein.  Dieselben  laufen  natürlich  lose  auf  der 
Betriebswelle  c des  Walzwerkes,  haben  also  ein  mit  der  Zeit 
wachsendes  Spiel  und  würden  dem  hydraulischen  Drucke 
beim  Anziehen  des  Bremshandes  in  radialer  Richtung  um 
den  ganzen  und  nicht  unbedeutenden  Betrag  des  Spieles  fol- 
gen, weil  der  hydraulische  Druck,  wenigstens  bei  Tan  net’ s 
eigenen  Ausführungen,  grösser  ist  als  der  Druck  zwischen 
den  Zähnen.  Drückt  dagegen  dieser  Schlitten  in  der  ent- 
gegengesetzten Richtung,  bo  können  die  Zahnräder,  dem 
Drucke  zwischen  ihren  Zähnen  nachgebend,  mit  gleichmüssiger 
Eingriffstiefe  kämmen. 

Die  bedeutendste  Ausführung  der  Tan  net 'sehen  Con- 
struction hat  auf  den  „Blochnirn  Iron  works“  von  Haunay 
Sons  in  Glasgow  gearbeitet.  Wir  haben  dnrülter  verhalt- 
nissmässig  ausführliche  Mittheilungen  durch  einen  Vortrag, 
welchen  Tan  net  im  Iron  and  Steel  Institute  gehalten  hat, 
und  der  im  Journale  dieses  Instituts  veröffentlicht  ist.  Die 
dortige  Maschine  ist  eine  horizontale  Zwillings-Condensations- 
maschine  von  1“,OT  (42  Zoll)  Cylinderdurchmcsser  und  1“,5J 
(5  Fuss)  Hub.  Sie  treibt  zwei  Blechstrasscn  von  je  zwei  Paaren 
660“  (26zölligcr)  Walzen,  worunter  je  eines  2“,«  (8  Fuss) 
Bullenlänge  besitzt.  Dio  Walzen  machten  35  Touren,  wäh- 
rend Klauenkupplungcu  nach  Angabe  vieler  englischer  In- 
genieure nicht  mehr  als  25  Touren  erlauben,  da  bei  grösserer 
Geschwindigkeit  zu  viele  Brüche  auftreten.  Auf  Bloclmirn 
konnte  man  jede  Walze  für  sich  und  zwar  sogar,  während 
die  Platte  dazwischen  steckte,  ohne  Stoss  reversiren  und  war 
dadurch  gegen  manchen  Unfall,  den  die  Walzarbeit  sonst  hin 
und  wieder  mit  sich  bringt,  gesichert.  Tannet  giebt  die 
Peripheriegeschwindigkeit  der  Walze  zu  73"  (240  Fuss),  die 
Kolbengeschwindigkeit  zu  152"  (500  Fuss)  per  Minute  an; 
daraus  ergiebt  sieb  eine  Räderiibersetzung  von  1 : 1,«. 

Hinsichtlich  der  Maschinenkraft  mache  ich  darauf  auf- 
merksam, dass  das  Drchungsmoment  bei  Voraussetzung  der 
gleichen  übrigens  fraglichen  Dampfspannung,  das  l,i fache 
der  Maschine  in  Crewe  gewesen  sein  würde,  wenn  nicht  auf 
beiden  Strassen  gleichzeitig  gewalzt  wäre.  Tannet’s  Be- 
streben ging  überall  auf  schwache  Schwungräder  und  fast 
allein  genügende  Muschinen.  Ob  diese  Tendenz  zn  recht- 
fertigen  ist,  sobald  man  von  Oekonomic  des  Dampfconsumes 
spricht,  darüber  möchte  ich  heute  nicht  discutircn,  obgleich 
ich  in  gewissem  Grade  ein  Gegner  derselben  bin.  Hier  hatte 
mau,  wie  Tannot  sagt,  zuerst  ein  Schwungrad  von  nur 
25  tons,  welches  man  um  weitere  10  tons  zu  verstärken  go- 
nüthigt  war.  Nach  den  ersten  Betriebsmonaten  wurde  die 
Frictionskuppelung  von  Seiten  der  Blochaim  works  durch 
Bladen  sehr  gelobt;  man  hat  längere  Zeit  und  viel  damit 
gewalzt,  hat  sic  aber  schliesslich  doch  abwerfen  müssen.  Eine 
Zeichnung  davon  ist  veröffentlicht  im  Journal  des  Iron  and 
Steel  Institute,  doch  stimmt  schon  diese  Zeichnung  nicht  mit 
dem  im  selben  Journal  gedruckten  mündlichen  Vorträge  Tan- 
net’s überein.  In  der  Zeichnung  ist  nämlich  kein  Platz  für 
das  vom  Tannet  angegebene  Schwungrad  zu  finden.  Auf 
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Bemerkungen 
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Zoll 

Fuss 

ZoU 

Kuss 
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1.  Für  Stahlschicnen. 

Oowo 

28 

4 

1:34 

24 

— 

50 

1 

Aeltestos  Walzwerk. 

Siemens  in  Landoro 

Thwnites  & Carbutt 

30 

4 

1 = 31 

24 

— 

45 

1,14« 

Es  wird  rcgolmässig  gleichzeitig  in 
zwei  Kaliber  der  Walzen  gesteckt;  mit 

l 

in 

35  Pfd.  ist  noch  reichlich  Kraft  vor- 

i 

Bradford 

handen.  um  in  einem  Kaliber  zu  walzen. 

Dcsgl.  dcsgl } 

.... 

34 

4 

1:2 

24 

— 

45 

0,» 

Im  Bau  begriffen. 

John  Brown  in  Sheffield 
West  Cumborlnnd  Co.  in 

.... 

34 

4 

1:3} 

24 

— 

50 

1,46 

Seit  lange  im  Betrieb. 

Worldngton  .... 

.... 

36 

4 

1:34 

26 

— 

60 

1**6 

Im  Ban. 

Union  in  Steele  . . . 

Kamp  & Co.  . . 

36 

6 

1:24 

24 

— 

56 

l.ss 

Siehe  auch  unter  den  Walzwerken  für 

- Dortmund  . . 

Hannoversche  Maschinen- 

Ingote.  Seit  Kurzem  im  Betrieb. 

baa-Gcsolbchaft  . . 

36 

44 

1:1,  558 

— 

— 

— 

— 

Im  Bau. 

Stahlwerk  Osnabrück 

Dülmen 

(Prinz  Rudolph- Hütte)  . 

36 

44 

1:2 

27 

— . 

35 

— 

2.  Kür  Ingots. 

Dowlais 

36 

4 

1=4} 

36 

— 

50 

1 

Im  Betrieb. 

Ebbw  Vale 

. . • • 

50 

4 

1:2 

30 

— 

50 

1,0* 

Gleichzeitig  für  Schienen  im  Betrieb. 

Bochum 

Thwaites  vt  Carbutt 

34 

4 

1:4} 

32 

— 

50 

1,00 

Im  Bau. 

Union  in  Steele  . . . 

Kamp  & Co.  . . 

36 

5 

1:24 

30 

— 

56 

0,3» 

Gleichzeitig  für  Schienen  im  Botrieb. 

8.  Kür  Bleche. 

Crowo 

Thwaites  & Carbutt 

28 

4 

1:3} 

24 



50 

I 

Gleichzeitig  auf  der  anderen  Seite 

Scbicnenwolxe.  Stahlblech,  am  läng- 
sten im  Botrieb. 

Bolton 

Dcsgl.  . . . 

36 

8 

1:4 

28 

— 

60 

1,18 

Stahlblech,  lange  im  Betrieb. 

4 Schulz,  Knandt  & Co.,  Essener  Union,  con-  I 
| strnirt  von  E.  Blass  & A.  Knaudt  t 

36 

41 

1:3 

25  ä 27 

— 

30 

1,54 

Im  Betrieb  für  Eisenbleche  seit  Kur- 
zem. Soll  später  30  Zoll  Walzen  er- 

halten. 

Borsigwcrk  (Oberschles.) 

Borsig,  Moabit  . . 

414 

5 

1:1} 

28 

8 

25 

0,*se 

Minimum  des  Dampfdruckes  ist  beob- 
achtet. Eisenbleche. 

Cockerill,  Seraing  . . 

Cockerill,  Seraing  . 

3S] 

— 

1:3 

— 

— 

— 

1,9» 

Berger.  Witten  . . . 

Kamp  & Co.  . . 

36 

5 

1:3 

28 

— 

56 

— 

Seit  Kurzem  im  Betrieb  für  StaU. 

Neustadt  am  Rübenberg  . 

Hannoversche  Maschinen- 

bau-GescUscliuft  . . 

36 

44 

1 : 2,9a 

32 

8 

30 

1.» 

Für  Eisen. 

l 28 

Universal  walze,  28  ZoU  horizontale 

1 24 

Walze,  22  Zoll  vortiesdo. 

DiUingcn 

Kamp  & Co.  . . 

381 

5 

1:2} 

28 

— 

56 

— 

In  AufsteUung. 

Phoenix.  Eschweiler  . . 

Deegl.  . . . 

36 

6 

1:3 

28 

— 

56 

1,95 

Dimensionen  von  Borger.  Erst  im 
Bau  begriffen. 

Burbacher  Hütte  . . . 

Jacobi,  Haniel  & 
Iluysen  . . . 

Cockerill,  Seraing  . 

1000“ 

1200” 

19:50 

800“ 

Für  schwere*  Favonoisen.  Soll  erst 
im  Uorbst  aufgestcUt  werden. 

Jacobi,  Haniel  & 
Huysen  . . . 

42 

4 

1:1.« 

26} 

30 

Dcsgl.  dcsgl. 

Blochuim  Works  waren  für  zwei  Walzenitrassen  sieben  Rä- 
der milbig,  für  eine  Walzenstrasse  sind,  wie  auch  die  Schn- 
char  dt 'sehe  Zeichnung  ungiebt,  deren  fünf  erforderlich.  Um 
wenigstens  ein  annäherndes  Urtheil  in  der  Sache  zu  gewin- 
nen, soll  ein  kleiner  Ucberschlog  über  die  Verhältnisse  fol- 
gen, wie  sie  uns  Vortrag  und  Zeichnung  von  Tanncl  geben. 
Nach  der  Zeichnung  haben  die  F riet  ionsscheiben  2“,4«  (8  Fuss) 
Durchmesser.  Das  Maximum  des  Kräftepaares  existirt,  wenn 
die  Kurbeln  unter  45°  stehen,  nehmen  wir  dann  nur  50  Pfd. 
Dampfspannung  iticl.  Vacuum  an,  was  wir  bei  dieser  Rech- 
nung wol  thun  müssen,  so  ergiebt  sich  die  durch  dos  Brems- 


band zu  übertragende  Kraft,  so  weit  sie  direct  aus  dem  Cy- 
linder  stammt  und  nicht  von  dem  Schwungrad  entnommen 
wird,  zu  rund  85,000  Pfd.  Der  umschlungene  Bogen  der 
Frictionsscheibe  beträgt  ungefähr  J,  demnach  die  Maximal- 
spannnng  1,J  X 85,000  = 1 10,000  Pfd.  Dies  ist  also  noch 
verbältnissmässig  leicht  zu  construiren.  Ist  aber  die  in  jedem 
Moment  im  Cylinder  producirte  Arbeit  nicht  genügend,  was 
Tanne t geuöthigt,  aus  dem  Schwungrade  gleichzeitig  leben- 
dige Kraft  zu  entnehmen  und  zu  übertragen,  so  wären  auch 
diese  Dimensionen  zu  gering,  er  konnte  wol,  wie  er  gethan, 
durch  Holzfütterung  dos  Bremsbandes  den  RcibungscoefBcien- 
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ten  desselben  erhöhen,  nicht  aber  all  mid  jedes  kleinste  De- 
tail. Ich  glaube  demnach,  dass  unsere  Ansicht  über  den  dor- 
tigen Misserfolg  nur  die  sein  kann,  dass  nur  die  gewählten 
Dimensionen  nicht  genügend  waren,  dass  der  Constructeur 
sich  nicht  klar  darüber  gewesen  ist,  wie  viel  lebendige  Kraft 
er  gleichzeitig  mit  der  Arbeit  des  Dampfes  aus  dem  Schwung- 
rade entnehmen  und  übertragen  musste,  dass  er  vielleicht  so- 
gar dem  ziemlich  häutigen  Irrthum  unterlag,  dass  das  Schwung- 
rad auch  bei  Walzwerken  nur  den  Zweck  der  Regelung  habe, 
ferner,  dass  ein  Urtheil,  wonach  die  Construction  überhaupt 
nicht  nachahmenswerth  sei,  wenigstens  so  lange  ein  voreiliges 
bleiben  würde,  als  uns  nicht  spccicllere  Detail  Information  zu 
Gebote  steht. 

Ich  bemerke  noch,  dass  ich  bei  meinem  vohergegebenen 
Ueberschlage  den  Angriff  der  Friction  durch  den  kleinen 
Schlitten  ausser  Iletracht  gelassen  habe,  es  würde  dieser 
Factor  eine  besondere  Rechnung  näthig  gemacht  haben,  und 
ist  der  Werth  derselben  dem  grösseren  Fehler  gegenüber  wol 
geringfügig.  Weiter  bemerke  ich  noch,  dass  ein  Nachtheil 
der  Construction  mich  darin  zu  suchen  ist,  dass  die  .Span- 
nungsdifferenz der  beiden  Bremsbandenden  direct  die  gleiten- 
den Flächen  des  hydraulischen  Cylindcrs,  Kolbens,  eventuell 
die  Stopfbüchse  angreift.  Alles  dies  Hesse  sich  ja  aber  leicht 
vermeiden. 

Eines  bleibt  nun  noch  von  Interesse.  Bladen  behaup- 
tete, dass  die  Kuppelung  ohne  nennenswerthen  Stoss  rever- 
sire,  dass  sogar  Jemand,  welcher  der  Walze  den  Rücken  zu- 
drehe, das  Reversiren  gar  nicht  bemerke.  Im  ersten  Augen- 
blicke schien  mir  dies  unerklärlich,  durch  eine  kleine  über- 
schlägliche Rechnung  lässt  sich  aber  die  Möglichkeit  der 
Wahrheit  dieser  Erzählung  darthun.  Soll  nämlich  kein  Stoss 
erfolgen,  so  dürfen  die  bewegten  Massen  (Frictionsscheibe, 
Walzen  und  Kammwalzen)  nicht  momentan  in  die  Geschwin- 
digkeit des  Triebwerkes  übergefübrt  werden,  es  muss  folglich 
das  B re  aisband  zuerst  etwas  gleiten.  Dies  findet  Statt,  wenn 
zwischen  dem  Momente,  wo  das  Bremsband  allseitig  zur  Be- 
rührung gelangt  und  dem  Momente,  wo  volle  Spannung  in 
ihm  hcrgeatellt  ist,  ein  genügender  Zeitraum  liegt.  Auf  die 
Dauer  dieses  Zeitraumes  können  wir  nun  aber  gerade  bei 
der  Anwendung  eines  Rremshandendes  durch  Construction 
und  Steuerung  in  genügendem  Grade  einwirken.  Bei  einer 
Spannung  von  einem  Waggon  pro  Quadratzoll  Querschnitt 
im  Brcmsbande  beträgt  die  Lüngcnausdchnung  in  diesem  auf 
7“,s  Länge  2”“,s  (auf  25  Fuss  Länge  J Zoll).  Der  Hub 
des  hydruulischen  Kolbens  ist  ungefähr  ebenso  gross.  Für 
1 10,000  -+-25,000=  135,000  Pfd.  Druck,  welchen  beide  Brems- 
bandenden bedingen,  erfordert  der  hydraulische  Kolben  bei 
50  Atmosphären  Accnmulator- Pressung  fast  1300  (200 

□ Zoll)  Querschnitt,  oder  etwa  407"”  (16  Zoll)  Durchmesser. 
Steuert  man  den  Steuerschieber  so,  dass  scino  Ocffnung  so- 
viel Querschnitt  wie  ein  3“  (J  Zoll)  weites  Rohr  hat,  so 
würden  in  dem  oben  erklärten  Zeiträume,  welcher  für  Glei- 
tungen disponibel  ist, 

407*  „ , /16*  „ \ 

• 2,i  «=  rund  46”,  J = rund  150  FussJ 

Wasser  durch  die  Sehieberöffnung  (Hessen  müssen.  Es  ist 
ohne  Weiteres  klar,  dass  bei  geeigneter  Schieberconstructiou 


die  Zeit  zum  Umstellern  vollständig  von  unserem  freien  Willen 
abhängt,  also  auch  das  noth wendige  Gleiten  erfolgen  kann; 
man  braucht  nur  Schieber  mit  feinen  schrägen  Anfangsöff- 
nungen  anzuwenden. 

Es  bleibt  mir  noch  übrig,  bei  dieser  Gelegenheit  einige 
andere  Constrnctionen,  wenn  auch  nur  historisch,  zu  erwäh- 
nen. F.  W.  Kitson  auf  Monkbridge  Iron  works  in  Leeds 
wendete  eine  Art  von  Flächenkuppelung  mit  conisch  in  ein- 
ander greifenden  Reibniigsflächen  an,  dem  Vernehmen  nach 
ist  dieselbe  seit  mehreren  Jahren  in  Betrieb;  ich  habe  sie 
nicht  sehen  können,  da  mir  der  Besuch  dieses  Werkes  nicht 
gestattet  wurde.  Eine  andere  Frietiouskuppclung  von  Jack- 
son in  Manchester,  welche  durch  vier  radial  wirkende  hy- 
draulische Cylindcr  vier  Kreisscctoren  mit  keilförmig  gestal- 
teter Peripherie  in  eine  entsprechende  Rinne  der  Frictions- 
schcihc  drückte,  ist  bei  dem  Bochumer  Verein  ausgeführt  ge- 
wesen, nber  theils  wegen  schwacher  Detailirung,  tlieils  uueh 
weil  sie  überhaupt  entbehrlich  schien,  wieder  abgeworfen. 
Sie  sollte  nicht  reversiren,  sondern  mir  als  Sicherheitsmittel 
dienen.  Weiter  ist  dem  oben  schon  mehrfach  citirten  Vor- 
träge von  Tan  net  noch  ein  Versuch  zu  entnehmen,  wel- 
chen Bladen  in  Jarrow  gemacht  liut,  dass  er  nämlich  die 
Zähne  einer  gewöhnlichen  Klaucukuppelung  mit  einer  Art 
Bufferconslruction  versah.  Auch  diese  Ausführung  ist  nicht 
lauge  in  Betrieb  gebHoben.  Die  Tendenz  des  letzten  Ver- 
suches war  wol  principiell  unrichtig;  cs  ist  ja  bekannt,  dass 
bei  vielem  Walzen  mit  Klaumikuppclungcn  nicht  die  Zahn- 
räder oder  Kuppeln,  sondern  die  Walzenzapfen  brechen,  indem 
in  diesen  Fällen  der  Stoss,  welcher  an  dieser  Stelle  erfolgt, 
nachdem  die  anderen  Massen  bereits  ihre  Bewegung  erhielten, 
relativ  der  schlimmste  zu  sein  scheint. 

Gewalzt  ist  mit  allen  diesen  Constrnctionen;  die  Tan- 
net’sche  hat  sogar  dazu  gedient,  aussergcwöhnlich  schwere 
Bleche  zu  walzen,  z.  B.  39  Fuss  Länge,  3J  Fuss  Breite, 
| Zoll  Dicke  in  17  Durchgängen. 

Im  Anschluss  an  diesen  Vortrag  theilte  Ilr.  R.  Daelen 
mit,  dass  er  die  Kitson' sehe  Frietiouskuppclung  auf  Monk- 
bridge Iron  works  gesehen  habe,  dieselbe  habe  aber  nicht 
zuui  Reversiren,  sondern  auch  nur  als  Sicherheitsvorrichtung 
gedient.  Die  Frictionsllächen  seien  nicht  conischc  sondern 
ebene,  welche  durch  vier  mit  der  Welle  parallel  wirkende 
hydraulische  Cylinder  angedrückt  würden.  Seines  Erachtens 
wäre  die  beste  Rcversireinrichtung  die  Construction  von  Me- 
nclaus  von  Dowlais,  welche  er  iudesseu  leider  ohne  Zeich- 
nungen nicht  beschreiben  könne,  deren  hauptsächlichstes 
Princip  aber  darauf  hinausginge,  die  Zuhnkuppeluugen  selbst- 
thätig  und  nur  in  dem  Momente  in  einander  zu  rücken,  wo  sie 
auch  sofort  zum  vollen  Eingriffe  kämen,  so  dass  die  Zähne 
bei  ungeschicktem  Einwerfen  nicht  wiederholt  an  einander 
vorbeischlügen.  Es  fiele  damit  aller  Verschleiss  fort.  — 

Die  als  fünfter  Punkt  der  Tagesordnung  vorgesehene 
Neuwahl  von  fünf  Vorstands-Mitgliedern  ergab  die  durch  Ac- 
clamatiou  vorgenommene  Wahl  der  Hilm.  Birrenbach 
Gericke,  Giesse,  Goedicke  und  Schuchardt. 

Schliesslich  erstattete  der  Schriftführer  den  Bericht  über 
den  Stand  der  Casse,  nach  welchem  sich  Ende  1871  ein  Be- 
stand von  704  Thlr.  C Sgr.  herausstellte. 


Gedruckt  bei  A.  W.  Schade  (L.  Schädel  in  Berlin,  StaUschroiberstr.  47. 
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Abhandlungen. 

Zusammenstellung  über  die  Betriebsverhältnisse  von  Puddel-  und  Schweissöfen. 

Von  dem  technischen  Verein  fftr  Eisenhütten  wesen. 


Von  den  in  Folge  Beschlusses  der  Generalversamm- 
lung vom  23.  April  1871  (S.  660  d.  Bds.)  ausgesandten 
etwa  70  Fragebogen  über  Puddel-  und  Schweissöfen 
sind  bisher  16  Stück  ausgefüllt  zurückgekommen,  deren 
Angaben  sich  in  nachfolgender  Uebereicht  auf  Seite  673 
bis  678  zusammengestellt  finden.  Einige  kurze  Anmer- 
kungen möchten  doch  für  das  Verstäudniss  der  Tabellen 
forderlich  sein. 

Auf  der  Puddelofentabellc  sind  die  Angaben  von 
zwei  Oefen  für  Puddelstahl,  fünf  für  Draht  und  neun 
für  Stabeiseu.  Unter  Letzteren  sind  zwei  Oefen,  welche 
mit  Vorwärmer  arbeiten  und  ein  rasch  frischendes  Eisen 
verpuddeln.  Der  durchschnittliche  Einsatz  dieser  beiden 
Oefen  beträgt  2185  kg.  pro  12  Stunden,  während  die 
übrigen  sieben  Oefen  für  Stabeisen  durchschnittlich 
1639  kg.  cinsetzen.  Die  Drahtöfen  setzen  durchschnitt- 
lich 1478  kg.  ein,  die  Stahlöfen  1216  kg. 

Von  den  fünf  Angaben  über  Zugverhältnisse  ergiebt 
sich  ein  Durchschnitt  vou  13“”  Wassersäule,  während 
bei  den  6 Angaben  über  Schweissöfen  17™'"  den  Durch- 
schnitt bilden. 

Das  durchschnittliche  Verhältniss  der  Fuchsöflhung 
zur  Rostfläche  ist  bei  Puddel-  und  Schweissöfen  wenig 
verschieden.  Dasselbe  beträgt  bei  Puddelöfen  1 : 6, st, 
bei  Schweissöfen  1 : 6,75.  Einzeln  unter  sich  verglichen 
sind  allerdings  die  Verhältnisse  sehr  verschieden,  was 
sich  durch  die  Art  des  Brennmateriales  resp.  der  ver- 
schiedenen Kohlenqualitäteu,  ferner  durch  Gewohnheit 
der  Arbeiter,  Zugverhältnisse  etc.  leicht  erklären  lässt. 
Auffällig  sind  die  grossen  Differenzen  der  freien  Rost- 


flächen, wenn  die  von  den  Roststäben  eingenommenen 
Flächen  in  Abzug  kommen.  Bei  Schweissöfen  beträgt 
die  kleinste  Oeflhung  'für  den  freien  Zutritt  der  Luft 
27  pCt.  der  Rostfläche,  die  grösste  63,  der  Durchschnitt 
etwa  36.  Bei  tief  liegenden  schrägen  Rosten  ergeben 
sich  die  grössten  Oeftiiungen  zwischen  den  Roststähcu. 
Bei  den  Puddelöfen  haben  acht  Oefen  quadratische  und 
ebenso  viel  flache  Roststäbe,  bei  den  Schweissöfen  elf 
quadratische  und  fünf  flache. 

Beim  Schweissbctrieb  zeigen  sich  folgende  durch- 
schnittliche Einsätze  pro  Schweissöfen  in  12  Stunden: 


bei  Eisenbahnschienen = 9475  kg., 

- Draht = 7266  - 

- Stabeisen,  mittlere  und  grobe  Sorten  = 6221  - 

- Blech = 5700  - 

- Stabeisen,  feinere  Sorten  . . . . = 4250  - 


Die  Anwendung  des  Unterwindes  findet  sich  nur 
bei  den  Schweissöfen  für  Schienen  und  Stabeisen.  Hier- 
bei ergeben  die  Durchschnittsvergleiche  sich  zu  Gunsten 
des  Unterwindes.  Es  betragen  nämlich  die  durch- 
schnittlichen Einsätze 

pro  13  Stunden: 

bei  Stabeisen  mit  Untcrwiud  — 6,733  kg. 

- - oliue  - = 5,837  - 

- Eisenbahnschienen  . . mit  - = 11,025  - 

- - . . ohne  - = 8,700  - 

Zu  bedauern  ist  nur,  dass  nicht  eine  grössere  An- 
zahl Werke  Angaben  geliefert  haben,  da  sich  die  Ver- 
gleiche und  Durchschnitte  daun  noch  besser  herausge- 
stellt haben  würden. 
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Puddelöfen 

für 

Stahl 

für 

Draht 

für 

Stabeisen 

ohno 

Unterwind 

ohne 

Unterwind 

ohne 

Unterwind 

Einsatz  in  Kilogramm 

250 

215 

250 

245 

230 

225 

225 

250 

250 

250 

250 

230 

225 

220 

240 

220 

Dnrchachnittliehe  Anzahl  Chargen  pro  12 
Stundon  

5 

5f 

6 

6 

Gf 

Gf 

Gf 

7* 

Gf 

Gf 

Cf 

Gf 

Tf 

1 

9f 

9t 

Kostbreite  im  Lichten  ....  Meter 

0,91« 

0,36  0 

0,860 

0,890 

0,889 

0,781 

0,810 

0,910 

0,7  8« 

0,890 

0,914 

0,943 

0,940 

0,890 

0,810 

0,810 

Rosttiefe 

0,99* 

0,940 

0,94  0 

0,831 

0,941 

0,9  41 

0,710 

0,910 

0,784 

0,911 

0,993 

0,781 

1,041 

0,940 

0,791 

0,710 

Vom  Rost  bi*  Oberkante  Fcuorbritcko 

0.379 

0,861 

0,190 

0,190 

0,470 

0,391 

0,410 

0,481 

0,313 

0,366 

0,336 

0,340 

0,340 

0,4  70 

0,4  30 

0,430 

FeuerbrQekejihroite 

0,444 

0,811 

0,340 

0,313 

0,314 

0,311 

0,830 

0,360 

0,313 

0,366 

0,444 

0,335 

0,370 

0,390 

0,360 

0,330 

Von  Fouerbrückenmitt«  bis  unter  das  Ge- 
wölbe   Motor 

0,3  ST 

0,3U'.» 

0,410 

0,371 

0,361 

0,313 

0,330 

0,335 

0,3C6 

0.366 

0,387 

0.193 

0,381 

0,sis 

0,270 

0,910 

Von  Feuerbrücko  bis  auf  den  Canal  Höhon- 
distanz Meter 

0,091 

0,040 

0,118 

0,130 

0,07  8 

0,130 

0,100 

0,110 

0,130 

0,l3o 

0,091 

0,180 

0,131 

0,061 

0,701 

0,140 

Höhe  des  Wasserctuialca  ... 

0,34t 

0,311 

0,340 

0,360 

0,300 

0,313 

0,310 

0,336 

0,387 

0,387 

0,33> 

0,330 

0,335 

0,311 

0,361 

0,390 

Canallänge  im  Lichten  .... 

1,173 

1,680 

1,610 

1,610 

1,610 

1,169 

1,130 

1,730 

1,16» 

1,630 

1,173 

1,713 

1,800 

1,640 

1,161 

1,130 

Canalbreita  im  Lichten  bis  Thüröffuung 

Meter 

1,173 

1,380 

1,460 

1,310 

1,340 

1,307 

1,400 

1,310 

1,311 

1,411 

1,178 

1,340 

1,300 

1,310 

1,390 

1,310 

Fuchsöffnung:  Breite 

0,4  7 Ü 

0,340 

0,390 

0,361 

0,366 

0,366 

0,410 

0.161 

0,393 

0,470 

0,4  70 

0,393 

0,393 

0,390 

0,4  8 U 

0,410 

- lichte  Hoho  über  dem  Canal 

Meter 

| 

0,3  8 7 

0,331 

0,311 

0,371 

0,361 

0,809 

0,390 

0,825 

0.371 

0,311 

0,387 

0,363 

0,261 

0,390 

0,330 

0,240 

Länge  des  Fuchses  bis  Kessel  . . 

1,316 

2,0 

1,310 

2,310 

1,413 

1,169 

1.0 

1,430 

1,413 

2,0 

1,314 

1,169 

1,100 

2,0 

1,430 

1,30 

Anzahl  der  Roststäbe  .... 

14 

14 

9 

13 

13 

11 

11 

12 

10 

10 

14 

10 

15 

12 

11 

11 

Stärke  der  Roststäbc  ....  Millimtr. 

52!52 

38|8S 

52  32 

38b 

«146 

«5l45 

55'.,- 

|25 

^Sö 

52|26 

52|32 

52iö2 

45|45 

<6l46 

39|S9 

53h 

55i25 

Zugkraft  des  Kamincs  vorn  am  Kessel  ge- 
messen in  Millimeter  Wassersäule 

l 

IS 

21 

12 

i 

““ 

11 

15* 

10 

Aus  obigen  Angaben  ergeben  sieh  folgende  Vergleiche: 


Summa  Einsatz  in  Kilogramm  pro  12 
Stunden 


Roetfl&cho  in  Quadratmetern 

Lichte  Ooffnung  des  Rostes  abzüglich  Rost- 
stäbe  nach  Proccntcn  uuggodrüekt 

Querschnitt  der  FuchwifTnung  in  Quadrat- 
metern   


Verhältnis*  des  Fuchsqucnscbnittc*  zur  Ro»t- 
flticho 


0,908 

21 


1182 

1500 

1470 

1495 

1462 

1462 

1875 

1625  1625 

1625 

1495 

1688 

1540 

22S0 

0,883 

0,808 

0.74  3 

0,836 

0,740 

0,637 

0,909 

0.611  0,814 

j 

0.90$ 

0,739 

0,983 

0,836 

0,187 

43 

46 

44 

34 

37 

29 

37 

34  42 

21 

52 

27 

48 

28 

0,079 

0,193 

0,loo 

0,091 

0,076 

0,099 

0,083 

0,108  0,147 

0,131 

0,103 

0,143 

0,113 

O.110 

1:11,3 

1:7 

1:7,4 

1:9 

1:9,6 

1:6,8 

1:11 

1 : 5,7  1 : 5,1 

1:6,7 

1:7 

1:7 

1:7,4 

1 : 5,3 

1 

8 

11 

H 

s 

& 

I 

H 

F 3 

g 

fc-4 

1 ' 
0 

. 

~ <r 

*» 

44 

, 

•5  jj 

s 

S 

rt  *- 
uz  = 

c 

3 

J 

c 

O 

d 

0 

1 

. 

2090 

0,6  37 
29 

O.ioe 


u<2 
© 0 

H 

o .♦* 

> B 

a 3 
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für 

für 

für 

für 

für 

Schweissüfen 

Eisenbahnschienen 

Bloch 

Stabeisen 

Draht 

F oinciscn 

mit 

ohne 

rs 

jf 

mit 

1 

ohne 

ohne 

ohne 

Unterwind 

© a 
D 

Untorwind 

Unterwind 

Untorwind 

Durchschnittlicher  Einsatz  iu  Kilogramm  . 

2450 

1800 

1400 

950 

1250 

750 

800 

750 

1000 

850 

600 

850 

700 

600 

SOO 

875 

Durchschnittliche  Anzahl  Chargen  pro  12 
Stunden  

4} 

5 

6 

6 

5 

9 

9 

8 

6 

7 

9 

10 

10 

10} 

6 

12 

Rostbreitc Meter 

1,816 

1,176 

1,135 

1,930 

1,100 

0,940 

1,150 

1,100 

0,94  1 

1,365 

0,890 

0,889 

0,993 

0,940 

1,175 

1,0 

Bosttiefe  im  Lichten 

1.« 

1,046 

1,046 

1,050 

0,931 

0,340 

0,900 

0,91  S 

1,103 

1,098 

0,94  0 

0,915 

0,940 

0,940 

1,04  5 

0,750 

Vom  Rost  bi*  Oberkanto  Feuerbrücke 

O.TSO 

0,34(1 

0,683 

0,300 

0,435 

0,430 

0,4  00 

0,313 

0,4  70 

0,34  0 

0,4  4 5 

0,817 

0,413 

0,340 

0,34  0 

0.39O 

Fcucrbrückcnbreite 

0,4  7 0 

0,336 

0,808 

0,336 

0,350 

0,340 

0,330 

0,960 

0,335 

0,335 

0,365 

0,418 

0,933 

0,940 

0,335 

0,930 

Von  Feuerbrückonmitte  bis  unter  das  Ge- 
wölbe   Meter 

0,7  30 

0,366 

O.Sss 

0,430 

0,330 

0,110 

0,300 

0,365 

0,314 

0,314 

0,316 

0,38  7 

0,340 

0,34  0 

0,365 

0,330 

Von  Fcucrbrttcken-  Oberkante  bis  auf  den 
fertigen  Herd  . • . . Meter 

0,400 

0,106 

0,081 

0,150 

0,133 

0,110 

0.176 

0,106 

0,06  5 

0,093 

0,890 

0,156 

0,078 

0,130 

0,100 

0,180 

Vom  Herd  bis  nntcr  Gowülbe  in  Ofenmitte 

Meter 

0,S40 

0,6  SO 

0,4  18 

0,581 

0,135 

0,4  80 

0,eoo 

0,170 

0,497 

0,471 

0,5  75 

0,601 

0,470 

0,370 

0.490 

0,535 

Lichte  Ilerdflficbo  von  Foucrbrücke  bis 
Fuehsüflhung  ....  Meter 

3,138 

2,36U 

2,379 

2,4  00 

2,960 

2,350 

2,900 

2,300 

3, OOS 

2,069 

2,145 

2,834 

2,360 

2,4  30 

2,340 

2.sm> 

Lichte  Herdbreito  von  Rückwand  bis  vor- 
dere Thüröffnung  . . Meter 

1,939 

1,670 

1,703 

1,570 

1,635 

1,630 

1,800 

1,460 

1,430 

1,563 

1,310 

1,386 

1,350 

1,500 

1,490 

1,750 

Gefälle  der  Herdsohle  von  Feuorbrücko  bi« 
Fuchsöffnung  ....  Metor 

0,160 

0,336 

0,07  8 

0,335 

0,300 

0,910 

0,300 

0,166 

0,196 

0,130 

0,185 

0,113 

0,361 

O.loo 

0,910 

0.300 

Fuchsöffnung:  Breite  im  Lichten  . Metor 

0,4  00 

0,4  4 5 

0,683 

0.4  4 5 

0,335 

0,366 

0,390 

0.366 

0,366 

0,393 

0,365 

0,360 

0,36« 

0,350 

0,4  90 

0.3SO 

Fuchsöffnung:  Uchte  Höhe  ... 

0,4  90 

0,380 

0,638 

0,390 

0,37  5 

0,470 

0,4  00 

0.311 

0,4  71 

0,4  71 

0,315 

0,640 

0.419 

0,340 

0,390 

0,350 

Lunge  des  Fuchses  bis  zum  Kessel 

2,0 

1,650 

1,354 

1,360 

1,430 

1,600 

0,700 

1,993 

1,356 

1,560 

2,00 

1,500 

1,369 

2,0 

1,370 

0.7  00 

Anzahl  der  Roststabe 

10 

11 

16 

16 

15 

11 

16 

13 

15 

12 

12 

11 

13 

14 

16 

12 

Stärke  der  Roststäbe  ....  Miliimtr. 

«146 

5252 

52|52 

46|46 

■,,035 

52  32 

55l25 

52|32 

4Gi4G 

45Us 

39b 

363G 

45Uö 

38|38 

46kc 

55b 

Zugkraft  des  Kamines  vorn  am  Kessel  ge- 
messen iu  Millimeter  Wassersäule 

12 

- 

- 

22 

10 

— 

20 

— 

— 

— 

24 

— 

— 

15 

Aus  obigen  Angaben  ergeben  sich  folgende  Vergleiche: 


Summa  Einsatz  in  Kilogramm  pro  12 

1 

Stunden  

11025 

9000 

M00 

5700 

6250 

6750 

7200 

6000 

6000 

5950 

5400 

8500 

7000 

6300 

4000 

Kostllächu  in  Quadratmeter 

Lichte  Oeffming  des  Rostes  abzüglich  Kost- 

1,25 

1,33 

1,33 

1,31 

1,08 

0,8  S 

0,93 

1,01 

1,04 

1,38 

0,84 

0,31 

0,93 

0,88 

1,23 

Stäbe  nach  Procenten  ausgedrückt 
Querschnitt  der  Fnclisöffnung  in  Quadrat- 

63 

50 

30 

41 

32 

39 

34 

39 

27 

57 

48 

55 

49 

43 

37 

meter  

Verhüt  tnise  des  Fuchsquerschnittes  zur  Rost- 

0,i«s 

0,174 

0.338 

0,174 

0,133 

0,173 

0,198 

0.113 

0,173 

0,185 

0.115 

0.384 

0,153 

0.119 

o.iei ; 

fläche 

Bemerkungen  , . . . . 
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Umbau  der  Maschine  des  Dampfers  „Leone“  für  Hochdruck. 

Von  W.  Theiß. 

(Hierzu  Tafel  XXIV.) 


Um  in  den  zugehörigen  Figuren  auf  Tafel  XXIV 
die  neu  zugefügten  Bestandteile  von  den  bereits  vor- 
handen gewesenen  und  beibehaltcnen  zu  unterscheiden, 
sind  eretere  mit  vollen,  letztere  dagegen  in  gebrochenen 
Linien  angegeben.  Die  ganze  Anordnung  erhellt  deut- 
lich genug  ans  den  drei  Schnitten  und  dem  Grundriss, 
um  einer  Beschreibung  zu  bedürfen.  Der  Umbau  der 
Maschine  ist  nach  den  Principien  erfolgt,  welche  bereits 
S.  557  d.  Bds.  von  mir  ausgesprochen  sind. 

Vor  dem  Umbau  arbeitete  die  Maschine  mit  3,6  kg. 
(lOPfd.  englisch)  Ueberdruck;  die  Cylinder  erhielten 
bei  1113““  (44  Zoll  englisch)  Durchmesser  und  762““ 
(30  Zoll  engl.)  Kolbenhub  eine  DampfTÜllung  von  * des 
Kolbenweges.  Unter  diesen  Verhältnissen,  bei  ruhiger 
See  und  reiner  Sehiffsschale,  machte  die  Kurbelwelle  im 
Mittel  62  Umdrehungen,  und  der  Indicator  muss  534 
Pferdestärken.  Der  Kohlenverbrauch  betrug  pro  Stunde, 
als  die  Maschine  neu  war,  über  900  kg.,  während  der 
letzten  Jahre  nie  weniger  als  1000  kg.  Um  Dampf, 
von  0,7  kg.  (10  Pfd.)  Druck  in  den  Kesseln  zu  erzeugen, 
verbrauchte  man  bei  kaltem  Wasser  2000  kg.  Kohlen. 

Die  jetzt  über  den  Niederdruckoy  lindern  angebrachten 
Hoch druckcy linder  haben  einen  Durchmesser  von  457““ 
(18  Zoll)  bei  gleichem  Hube  von  762““  (30  Zoll),  und 
der  Dampf  tritt  bis  zu  * des  Kolbenweges  ein.  Die 
Sicherheitsventile  der  Kessel  sind  für  4J  Atmosphären 
Ueberdruck  belastet;  Dank  der  überhitzenden  Wirkung 
des  von  den  Verbrennungsgasen  uinspülten  Domes  und 
der  guten  Verkleidung  der  Dampfleitungsröhren  nimmt 
der  Druck,  trotz  der  verhältnissmässig  grossen  Länge 
der  letzteren  bis  zur  Maschine,  nur  um  $ Atmosphäre  ab, 
so  dass  der  Dampf  mit  4 Atmosphären  Ueberdruck  in  die 
kleinen  Cylinder  tritt. 

Eine  Probe  der  umgebauten  Maschine  fand  bei 


stürmischer  See,  einem  Barometerstände  von  nur  74°® 
(für  Palermo  sehr  wenig)  und  mit  sehr  schmutzigen, 
seit  sieben  Monaten  nicht  gereinigten  Schiffswänden 
Statt,  trotz  dem  behielt  die  Maschine  ihre  Zahl  von 
62  Umdrehungen,  und  das  Schiff  seine  mittlere  Ge- 
schwindigkeit von  9j  Meilen  bei , woraus  geschlossen 
werden  muss,  dass  der  Motor  etwas  an  Kraft  zuge- 
nommen  hat,  und  die  Geschwindigkeit  des  Bootes  unter 
normalen  Verhältnissen  die  frühere  übertreffen  wird, 
wie  sich  dies  auch  später  bestätigt  hat. 

Die  aus  dein  Umbau  sich  ergebende  Kohlenerspar- 
niss  sollte  contractlich  nicht  weniger  als  30  pCt.  be- 
tragen, ich  hatte  jedoch  bis  zu  40  pCt,  in  Aussicht  ge- 
stellt. Durch  Wiegen  des  zur  Feuerung  nöthigen  Brenn- 
materials während  der  Anheizung  und  während  sieben- 
stündiger  Fahrt  mit  normaler  Geschwindigkeit  wurde 
durch  die  Vertreter  der  beiden  interessirten  Theile  fest- 
gestellt, dass  erstere  1500  kg.  Kohlen,  also  500  kg.  we- 
niger als  früher  erheischte,  und  dass  der  stündliche 
Kohlenverbrauch  während  der  Fahrt  nur  noch  450  kg., 
also  55  pCt.  weniger  als  seither,  und  50  pCt.  weniger 
als  im  Anfänge  betrug. 

Dieses  überaus  günstige  Resultat  muss  der  rich- 
tigen Wahl  der  Verhältnisse  und  der  sorgfältigen  Aus- 
führung der  Details,  mehr  aber  noch  der  Tüchtigkeit 
der  Kessel  zugeschricben  werden.  Dieselben  haben  zu- 
sammen 376  □“  Heizfläche,  34  cb"  Wasserraum,  14  cb“ 
Dampfraum  und  7 □“  Rostfläche.  Hinter  der  Feuer- 
brücke tritt  durch  feine  Löcher  je  nach  Bedürfniss  ge- 
wärmte Luft  ein,  wodurch  eine  vollständige  Verbrennung 
stattfmdet,  dass  man  kaum  Rauch  bemerkt-  Die  Cir- 
culation  erfolgt  6ehr  leicht:  selbst  bei  der  ersten  Probe 
verriethen  die  Wasserstandszeiger  keine  aussergewöhn- 
liche  Bewegung  der  Wasseroberfläche. 


Die  Corliss- Dampfmaschinen  der  neuen  Clausthaler  Aufbereitungsanstalt 

Von  W.  Riehn,  Civilingcnieur  zu  Clausthal  am  Harz. 

(Hierzu  Blatt  8.) 


Ueber  Corliss -Dampfmaschinen  ist  auch  in  dieser 
Zeitschrift  mehrfach  berichtet  worden;  Beobachtungen 
und  Beschreibungen  bestimmter  Maschinen  dieser  Con- 
struction  sind  jedoch  noch  nicht  viel  veröffentlicht.  Ich 
glaube  daher,  dass  es  nützlich  ist,  meine  Erfahrungen 
über  einige  von  mir  selbst  projectirte  Maschinen,  welche 
ich  längere  Zeit  zu  beobachten  Gelegenheit  hatte  und 
mit  denen  ich  einige  Versuche  anstellen  konnte,  zu  wei- 
terer Veröffentlichung  gelangen  zu  lassen,  nachdem  ich 


von  mehreren  Seiten  schon  um  Aeusserungen  darüber 
gebeten  war. 

Die  Corliss- Dampfmaschine,  bekanntlich  anfangs 
der  fünfziger  Jahre  in  Amerika  durch  Corliss  erfunden, 
ist  vor  etwa  14  Jahren  durch  Hrn.  Director  Andreae 
in  Buckau  in  Deutschland  eingeführt  und  seit  dieser 
Zeit  daselbst  immer  mehr  in  Aufnahme  gekommen. 
Während  zuerst  nur  die  Maschinenfabrik  der  Dampf- 
schifffahrts-Gesellschaft in  Buckau  und  die  Maschinen- 
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fabrik  zu  Wilhelmshütte  bei  Sprottau  in  Schlesien  sich 
mit  deren  Anfertigung  befassten,  werden  dieselben  jetzt 
schon  von  vielen  Fabriken  gebaut,  und  bekanntlich 
schon  in  mehreren  verschiedenen  Constructionen. 

Der  hohe  Preis  der  Maschinen,  ihr  complicirtes 
Aussehen,  auch  wol  einige  verfehlte  Ausführungen,  und 
dann  häufig  nicht  ganz  correcte,  flüchtige  und  ungün- 
stige Urtheile  über  dieselben  standen  ihrer  Verbreitung 
in  Deutschland  anfangs  im  Wege.  Infolge  der  Con- 
currenz  ist  der  Preis  der  Maschinen  schon  bedeutend 
heruntergegangen,  auch  ist  die  Construction  allgemeiner 
bekannt  geworden;  einen  geringen  Beitrag  zur  Aufklä- 
rung über  dieses  interessante  Dampfmascbinensystem 
sollen  auch  die  folgenden  Zeilen  geben. 

Als  im  Jahre  1868  die  Anlage  der  Dampfmaschinen 
für  die  neu  zu  erbauende  grosse  Clausthaler  Erzauf- 
bereitungs-Anstalt in  Frage  kam,  musste  für  dieselben 
nach  Ueberlegung  aller  einschlägigen  Verhältnisse  etwa 
folgendes  Programm  aufgestellt  werden: 

1)  Die  Maschinen  müssen  sehr  wenig  Kohlen  con- 
sumiren,  denn  solche  sind  hier  sehr  theuer,  und  werden 
es  auch  nach  Vollendung  der  Balm  immer  bleiben. 

2)  Da  die  einzelnen  zu  betreibenden  Arbeits- 
maschinen, Pochzeuge,  Walzwerke,  Steinbrecher  etc. 
mit  Zubehör  sehr  viel  Kraft  verbrauchen,  auch  öfter 
aus-  und  eingerückt  werden,  so  müssen  die  Maschinen 
mit  einer  sehr  guten,  sich  selbstthätig  regulirenden 
Steuerung  versehen  werden,  um  continuirlich,  auch  ohne 
beständige  Mitwirkung  des  Wärters,  einen  normalen 
Gang  einkalten  zu  können  uud  dabei  sparsam  zu  ar- 
arbeiten. 

3)  Da  für  die  Maschinen  theilweise  ein  Zusammen- 
arbeiten mit  hydraulischen  Motoren  vorgesehen  war, 
deren  Leistung  mit  den  Wasserzuflflssen  schwankte,  so 
müssen  die  Leistungen  auch  innerhalb  sehr  weiter  Gren- 
zen variabel  herzustellen  sein. 

4)  Um  jeder  Zeit,  so  weit  dies  überhaupt  nur  an- 
gemessen ist,  einen  schwunghaften  continuirlichcn  Auf- 
bereitungsprocess  zu  ermöglichen,  müssen  die  Maschinen 
so  angelegt  werden,  dass  selbst  bei  vielen  kleineren  Re- 
paraturen ein  theilweise8  Fortarbeiten  mit  denselben 
geschehen  kann. 

Der  letzteren  Gründe  wegen,  wozu  man  noch  Rück- 
sichten auf  guten  Gang  rechnen  kann,  wurden  für  die 
beiden  wichtigsten  Maschinen  Zwillingsmaschinen  pro- 
jectirt. 

Ein  Thcil  der  bei  der  Aufbereitung  erforderlichen 
Läuterwasscr  konnte  sehr  zweckmässig  vorher  zur  Con- 
densation  verwendet  werden,  weshalb  solche  denn  auch 
für  alle  Maschinen,  die  hier  beschrieben  werden,  in 
Aussicht  genommen  wurde.  Noth wendig  war  es  aber, 
auf  eine  eventuelle  Abstellung  der  Condensation  Rück- 
sicht zu  nehmen,  und  musste  die  Möglichkeit  dazu  mit 
in  das  Programm  aufgenommen  werden.  Der  Umstand, 
dass  eine  Corliss-Mascliinc  auch  ohne  Condensation  im- 
mer noch  sehr  sparsam  arbeitet,  und  dass  sich,  etwa 
bei  knappen  Condensations wassern,  die  Condensation 
dann  sehr  leicht  abschlicssen  lässt,  ist  immer  der  Vor- 


zug der  Corliss- Maschine  gegenüber  der  Woolf’schen, 
welche  beiden  Systeme  so  häufig  als  rivalisirend  gegen- 
über gestellt  werden.  Es  kam  indessen  in  Frage,  ob 
WoolFsche  oder  Corliss -Maschinen  anzulegen  seien. 
Der  Preis  würde  sich,  nach  eingezogenen  Erkundigungen, 
für  beide  Maschinensysteme  wol  gleich  gestellt  haben; 
eine  genaue  Vergleichung  der  Vor-  und  Nachtheile 
beider  Constructionen  musste  indessen  zu  Gunsten  der 
Corliss-M  aschinen  für  den  beregten  Zweck  ausfalleu. 

Von  der  Grundlosigkeit  mancher  der  damals  noch 
mehr  als  jetzt  gegen  diese  Maschinen  vorgebrachten 
Bedenklichkeiten  war  Unterzeichneter  durch  längere  und 
bessere  Erfahrungen  überzeugt,  und  so  wurde  durch 
die  zuständigen  königlichen  Behörden  die  Anlage  der 
Corliss- Maschinen  gut  geheissen,  ein  Beschluss,  der 
nach  den  bis  jetzt  vorliegenden  Erfahrungen  auch  nicht 
zu  bereuen  ist. 

Die  erste  Maschine  I,  auf  Blatt  8 in  Fig.  1 und  2 
skizzirt,  vom  Unterzeichneten  als  Ingenieur  der  dama- 
ligen königl.  Maschinen-  und  Bauverwaltung  in  ihren 
allgemeinen  Grundzttgen  projectirt  und  construirt,  von 
der  Maschinenfabrik  der  Dampfechiffisihrts  - Compagnie 
zu  Buckau  bei  Magdeburg  gebaut,  sollte  zum  Betriebe 
von  120  Pochstempeln,  und  eines  Walz-  und  Pochwerkes 
für  Stufferze  dienen.  Da  einer  der  bislang  hier  ge- 
bräuchlichen Pochstempel  ca.  1 Pferdestärke  consumirt, 
so  berechnet  sich  die  effective  Stärke  der  Maschine  zu 
150  Pferdestärken.  Die  Maschine,  Ende  Juli  1868  be- 
stellt, wurde  anfangs  Februar  1869  in  Gang  gesetzt 
und  steht  seit  Juui  desselben  Jahres  continuirlich  mit 
80  Stempeln  Tag  und  Nacht  im  Betriebe.  Ausserdem 
hängen  zwei  grosse  Centrifugalpuinpen,  40  Setzsiebe 
und  4 Rundherdsysteme  darau.  Der  Einbau  weiterer 
Stempel  wird  jetzt  mit  steigendem  Bedürfnisse  vor  sich 
gehen. 

Die  Maschine  hat  zwei  Cylinder  von  0“,608  Durch- 
messer; die  Kolben  haben  1“,067  Hub.  Die  Umdrehungs- 

• zahl  der  Schwungradwelle  beträgt  45  bis  47  pro  Mi- 

* nute.  Die  Maschine  arbeitet  mit  Condensation,  und 

besitzt  jede  der  beiden  zusammengekuppclten  Maschinen 
einen  vollständigen  Condensationsapparat.  Die  doppelt- 
wirkenden Luftpumpen  haben  0m,3i  Cylinderdurchmesscr 
und  0“,4  Kolbenhub.  , 

Eben  der  grösseren  Betriebssicherheit  wegen  kann 
die  Maschine  leicht  zum  Ausbissen  in's  Freie  einge- 
richtet, und  die  Condensation  ausgeschaftet  werden. 
Ebenso  kann  alsbald  die  eine  oder  andere  Hälfte  der 
Maschine  abgekuppelt  werden,  ohne  dass  die  im  Gang 
bleibende  dadurch  wesentlich  afficirt  wird.  Die  Ma- 
schine besitzt  ein  verzahntes  Schwungrad  von  etwa 
200  Ctr.  Gewicht,  4“, 82  Durchmesser.  Die  Zähne  des- 
selben sind  Ilolzkämme  und  haben  TS™"1  Thcilung  und 
305““  Breite.  Die  augetricbene  Haupttransmission,  von 
welcher  die  Pochzcuge  mittelst  Riemen  in  Gang  gesetzt 
werden,  macht  90  Umläufe  pro  Minute. 

Die  Maschine  II,  ebenfalls  nach  den  Projecten  des 
Unterzeichneten  erbaut,  ist  von  der  gräflich  Stolberg’- 
schcn  Factorei  zu  Usenburg  angefertigt. 
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Die  Leistung  dieser  Maschine  muss  sehr  variabel 
sein.  Sie  dient  zum  Betriebe  des  oberen  Theiles  der 
Aufbereitungsanlage,  welcher  Grobwalzwerke,  Grobsetz- 
maschinen,  Mittel-  und  Feinwalzwerke,  Fernsetzma- 
schinen etc.  enthält.  Sie  arbeitet  zusammen  mit  einer 
Turbine  von  höchstens  60  effectiven  Pferdestfirk  -n,  kann 
aber  auch  noch  mit  einer  solchen  von  etwa  10  Pferde- 
stärken in  Verbindung  gebracht  werden. 

Je  nach  der  Wassermenge,  welche  Ar  diese  Tur- 
binen zu  Gebote  steht,  variirt  die  geforderte  effectivc 
Leistung  von  25  bis  100  Pferdestärken.  Die  Maschine 
ist  ebenfalls  als  Zwillingsmaschine  construirt,  in  der 
Absicht,  die  eine  Hälfte  derselben  abzukuppeln,  wenn 
vorhandene  reichliche  Wasserzuflüsse  dies  gerathen  er- 
scheinen lassen  sollten.  Die  Maschine  hat  zwei  Cy- 
linder,  jeden  von  0“,«45  Durchmesser,  bei  0“,8  Kolbenhub. 

Jede  Dampfmaschine  hat  ihren  eigenen  Couden- 
sationsapparat,  welcher  ebenfalls  ausgeschaltel  werden 
kann.  Die  Maschine  hat  ein  ganz  eisernes  verzahntes 
Schwungrad  von  etwa  110  Ctr.  Kranzgewicht,  bei  3“, 768 
Durchmesser.  Die  Zähne  haben  78'”™  Theiluug  und 
275"'“  Breite.  Die  Schwungradwelle  macht  45  Umläufe 
pro  Minute,  und  die  Vorgelegswelle,  auf  welcher  das 
mit  dem  Schwnngradc  im  Eingriffe  befindliche  Getriebe 
mit  Holzkämmen  sitzt,  90  in  derselben  Zeit 

Das  Condensationswasser  gelangt  sowol  bei  dieser 
als  auch  bei  der  Betriebsmaschiue  des  Pochwerkes  mit 
natürlichem  Gefalle  in  den  Condensator.  Bei  letztge- 
nannter Maschine  trat  es  zuerst  unter  einem  Drucke 
von  etwa  30“  ein;  jetzt,  nach  Herstellung  des  definitiven 
Zustandes,  wird  es  durch  das  Vacuum  etwas  augesogen. 

Die  beiden  beschriebenen  Maschinen  sind  in  ihrer 
äusseren  Form  ganz  gleich,  nur  die  etwas  andere  tie- 
fere Lage  der  Vorgelegswelle  bei  der  kleineren  (Usen- 
burger)  Maschine  bedingt  eine  etwas  veränderte  Con- 
structioi»  der  Verbindungstheile  zwischen  den  Lagern 
der  Schwungrad-  und  der  Vorgelegswelle. 

Die  Maschine  zum  Betriebe  des  oberen  Theiles  der  * 
Aufbereitungsausialt  ist  seit  Anfang  September  1871  in  * 
continuirlichem  Betriebe,  jedoch  bislang  nur  während  der 
Tagesschicht  von  5 Uhr  Morgens  bis  5 Uhr  Abends.*) 

Die  beiden  Maschinen  I und  n werden  aus  einem 
Kesselhause  mit  Dampf  versorgt,  welches  zwischen  bei- 
den Masohinenhäusem  liegt,  und  in  welchem  Ar  die 
Maximalleistung  der  Maschinen  sieben  Kessel  zu  je 
49  □“  Heizfläche  eingebaut  sind.  Ein  Anfeuern  aller 
Kessel  war  bislang  bei  den  noch  nicht  ausgenutzten 
Kräften  der  Maschinen  natürlich  noch  nicht  nöthig. 
Jeder  Kessel  besteht  aus  einem  Oberkessel  von  9“, 42 
Länge,  1“,4  Durchmesser  und  zwei  Siedern  von  8“, 08 
resp.  8“, 3 Länge  und  0°,628  Durchmesser. 

Die  Speisung  der  Kessel  geschieht  in  der  Weise, 
dass  Condensationswasser  durch  eine  Pumpe  an  Ma- 
schine 1 nach  dem  Kesselhause  hinauf  gedrückt  wird, 
und  zwar  nicht  direct  in  die  Kessel,  sondern  in  eine 

*)  Jetzt,  Juli  1S72,  steht  dieselbe  auch  schon  eine  Zeit  lang 
Tag  und  Nacht  unter  Dumpf. 
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Art  Vorwärmer,  aus  welchem  die  Dampfpumpen  sau- 
gen. In  diesen  Vorwärmer  gehen  die  Ketourdäiupfe 
einer  kleinen  Aufzugsmaschine  und  der  Dampfpumpen. 
Das  Speisewasser  wird  dadurch  noch  oft  angewärmt, 
meist  hat  es  aber  die  gewöhnliche  normale  Gondensa- 
tionswasser- Temperatur.  Das  Speisewasser,  aus  den 
Teichen  des  Clausthaler  Reviers  stammend,  setzt  keinen 
Kesselstein  ab.  Die  Kessel,  ausserdem  möglichst  dünn- 
wandig construirt,  müssen  demnach  bei  guter  Wurtung. 
und  da  die  Roste  und  Züge  richtige  Dimensionen  ha- 
ben, recht  günstige  Resultate  geben.  — 

Die  Maschine  I hat  mehrfach  Reparaturen  erlitten, 
jedoch  bislang  keine,  welche  den  regelrechten  Betrieb 
auf  erhebliche  Zeit  gestört  haben,  und  keine,  welche 
in  dem  Steuerungs-  und  Constnictionssysteme  ihren 
Grund  haben,  sondern  auch  an  anderen  Maschinen 
hätten  Vorkommen  können,  und  vorgekommen  wären. 
Der  Regulator  war  anfangs  in  Folge  eines  »inpassenden 
Antriebes  durch  Zahuräder  einigen  Brücken  nusgesetzt. 
Nach  Constroctiou  des  Unterzeichneten  wurde  ein  Riemen- 
betrieb eingerichtet,  welcher  sich  nun  schon  zwei  Jahre 
ohne  Störungen  gehalten  hat. 

Während  der  Reparatur  des  Regulators  arbeitete 
die  Maschine  mit  Angestellter  Expansion. 

An  der  Steuerung  sind  nur  einmal  die  äusseren 
Lager  der  Schieberwellen  naehgebessert,  und  einige  Male 
kleine  Flickereien  an  einigen  Zugstangenköpfen  vorge- 
kommen, Reparaturen,  die  nicht  nennenswerth  sind. 

Die  hölzernen  Kämme  des  Schwungrades  haben 
am  meisten  Arbeit  verursacht. 

Die  Kämme  waren  zuerst  iu  Folge  verschiedener 
ungünstiger  Verhältnisse  bei  der  Aufstellung  der  Ma- 
schine etwas  mitgenommen,  dann  im  ersten  Betriebs- 
jahre sämmtlicb  losgetmeknet,  und  sind  auch  jetzt  stellen- 
weise einer  Reparatur  während  einiger  Feiertage  unter- 
zogen. Die  Zälme  wurden  übrigens  durch  einen  eigen- 
thümlichen  Stoss  in  der  Maschine,  der  in  merkwürdig 
periodischer  Weise  auftrat,  noch  besonders  angegriffen. 
Der  Stoss  konnte  anfangs  nicht  recht  erklärt  werden, 
bis  es  Unterzeichnetem  gelang,  zu  erkennen,  dass  er 
von  ungenügender  Ausgleichung  der  rotirenden,  schwin- 
genden und  hin-  und  liergeheuden  Massen  herrührte. 
Ein  nur  provisorisch  und  auch  nicht  an  ganz  richtiger 
Stelle  aufgesetztes  Gegengewicht  beseitigte  zwar  den 
Stoss  nicht  ganz,  milderte  ihn  jedoch  derartig,  dass  er 
nur  noch  unbedeutend  ist.  Er  wird  sich  durch  ein  ge- 
nau aufgesetztes  Gegengewicht  von  richtiger  und  genau 
bestimmter  Grösse  ganz  beseitigen  lassen.  Diese  Sache 
ist  sehr  wichtig,  denn  cs  wird  sich  wol  in  mancher 
mit  verzahntem  Sehwungnide  arlieitenden  Maschine  ein 
etwaiger  Stoss  so  erklären  und  beseitigen  lassen. 

Trotzdem  die  Maschine  drei  Jahre  lang  Tag  und 
Nacht,  nur  mit  Unterbrechung  von  Sonntagen,  Feier- 
tagen und  einigen  Tagen,  an  denen  besondere  Veran- 
lassungen Vorlagen,  unter  Dampf  gestanden  hat,  arbeitet 
die  Steuerung  noch  so  cxact  wie  am  ersten  Tage.  Bei 
der  letzten  Revision  durch  Unterzeichneten,  im  Herbste 
1871,  wurde  die  Stellung  der  Ilebel  an  einigen  Wellen 
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der  Einlassschieber  etwas  nachgebessert.  Die  Maschine 
macht  überhaupt  noch  einen  sehr  guten  Eindruck,  wo- 
bei zu  bemerken  ist,  dass  gute,  aber  doch  keine  ganz 
besonders  sachverständigen  Wärter  die  Aufsicht  darüber 
hatten.  Die  Wärter  sind  üherhaupt  zuerst,  bis  auf 
einen  Garanticinaschinistcn,  sämmtiieh  au  der  Maschine 
ausgebildet  und  hatten  bis  dahin  von  einer  Dampfma- 
schine gar  keinen  Begriff.  Sonntags  Morgens  hatten 
die  Wärter  die  Maschinen  gilt  zu  reinigen,  sowie  kleine 
Reparaturen,  als  Verpacken  etc.  auszuführen,  und  wurde 
bislang  streng  darauf  gehalten,  dass  Unreiulichkeiten 
nicht  einrissen. 

Arbeit  und  Material  an  der  Maschine,  auch  die 
Detailconstructionen , sind  als  ausgezeichnet  gut  zu  be- 
zeichnen. Die  Abnutzung  au  Cy lindem,  Schiebern, 
Kolbeu,  Lagern,  Pumpen  etc.  ist  verhältnissmässig  sehr 
gering.  Cylinder,  Schieber  und  Kolben  haben  sich 
namentlich  gut  gehalten,  wovon  die  Diagramme  auch 
genügenden  Beweis  geben. 

Die  Dainpfkolbou,  nach  Construction  von  Mathe s 
& Platt,  mit  schmiedeeisernem  Körper,  haben  sich  gut 
bewährt,  und  in  den  drei  Jahren  ihres  Ganges,  ausser 
dem  Einsetzen  eiuer  neuen  gusseisernen  Spiralfeder  in 
dem  einen  Kolben,  nicht  die  geringste  Arbeit  verlangt. 

Die  Haltbarkeit  und  Solidität  der  Corliss- 
Maschine  ist  an  dieser  Maschine  glänzend  dar- 
gethan.  — 

Die  Maschine  II  hat  ebenfalls  noch  keine  nenneus- 
werthen  Reparaturen  nöthig  gemacht  und  arbeitet  recht 
exact,  wovon  die  Diagramme  Zeuguiss  liefern.  Der 
Fehler,  welchen  die  nicht  ausgeglichenen  Massen  her- 
vorrufen,  tritt  auch  hier  etwas  auf,  und  wird  sich  eben- 
falls durch  ein  passendes  Gegengewicht  beseitigen  lassen. 

Eine  dritte  Corlissmaschine  III,  ebenfalls  vom  Unter- 
zeichneten projectirt,  steht  am  Bremerhöher  Schachte, 
unfern  der  neuen  Clausthaler  Aufbereitungsanstalt  und 
dient  zum  Steinbrecherbetriebe.  Sie  ist  von  der  Ma- 
schinenfabrik von  Mathes  & Wagner  in  Neustadt- 
Magdeburg  gebaut  und  im  August  1871  in  Betrieb  ge- 
kommen. 

Die  Maschine  hat  seit  dieser  Zeit  bis  Ende  März 
d.  J.  nur  zum  Betriebe  der  Abteufepumpen  des  neuen 
Schachtes  gedient;  seit  Ende  März  sind  auch  einige 
Steinbrecher  in  Betrieb  gekommen.  Die  Maschine  hat 
bis  jetzt  continuirlich  ohne  Unterbrechung  unter  Dampf 
gestanden,  wird  aber  späterhin,  wenn  allein  der  Stein- 
brecherbetrieb daran  hängt,  nur  bei  Tage  arbeiten.  Ihre 
Leistung  wird  dann  im  höchsten  Fall  45  Pferdestärken 
betragen.  Uehrigens  ist  noch  ein  Gefälle  am  Schachte 
frei,  und  die  Anlage  einer  Turbine  event.  in’s  Auge 
gefasst.  Die  Maschine  hat  nur  einen  Cylinder  von 
0”,<64  Durchmesser  und  0“,W5  Kolbenhub.  Die  Schwuug- 
radwellc  machte  etwa  45  Umläufe  pro  Minute.  Das 
Schwungrad,  gleichzeitig  Haupt  - Bctriebsriemeuscheibc, 
hat  4™, 4 Durchmesser,  0“,4  Breite  und  ein  Kranzgewicht 
von  etwa  1 10  Ctr. 

Die  Maschine  arbeitet  ebenfalls  mit  Coudeusation. 
Sie  zeichnet  sich  durch  gute,  genaue  und  elegante  Ar- 
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beit  vortheilhafi  aus,  und  hat  vom  ersten  Hube  an 
exact  und  tüchtig  gearbeitet,  Reparaturen  von  irgend 
nennenswerther  Art  sind  nicht  daran  vorgekommen. 

Die  Einrichtung  der  Steuerung  ist  bei  allen  Ma- 
schinen noch  die  ältere-  Die  Einlassschieber  werden 
durch  Fallgewichte  geschlossen,  welche  jedoch  bei 
den  Maschiueu  I und  III  von  verbesserter  Construc- 
tion sind.  — 

Beobachtungen  der  Kessel  uud  Maschinen  stehen 
dem  Unterzeichneten  aus  verschiedenen  Zeiten  des  Be- 
triebes zu  Gebote.  Mit  dcu  beiden  grossen  Maschinen 
sind  auch  hin  und  wieder  Indicatorversuche  angestellt, 
und  werden  einige  Diagramme  -in  Fig.  3 bis  10  mitge- 
t heilt.  •) 

Wenn  die  grosse  Maschine  I mit  beiden  Cylindern 
arbeitet,  so  muss  der  Dampf  stark  gedrosselt  werden, 
was  auch  natürlich  ist,  da  die  Maschine  für  ihre  bis- 
herige Arbeit  zu  gross  war.  Ein  besonders  grosser 
Nachtheil  hat  sich  dabei  nicht  gezeigt,  oder  wenigstens 
im  Grossen  und  Ganzen  nicht  constatiren  lassen,  es 
müssen  also  die  Schwankungen  nicht  so  erheblich  ge- 
wesen sein,  um  sich  den  auderen  gegenüber,  welche  in 
der  grösseren  Abkühlung,  in  verschiedenen  Kohlensorten 
u.  s.  w.  liegen,  besonders  bemerklich  zu  machen.  Bei 
dem  Arbeiten  mit  75  Pochstempelu  nebst  Zubehör  ibdicirt 
die  Maschine  1 nach  den  besten  Diagrammen  160  Pferde- 
stärken; bei  65  Stempeln  150  Pferdestärken.  Bei  durch- 
schnittlichem Betriebe  ist  die  erstere  etwa  die  Stempel- 
zahl, mit  welcher  im  Mittel  Nachts  gearbeitet  wird, 
letztere  diejenige,  welche  bei  Tage  anzunehmen  ist. 

Die  Diagramme  Fig.  3 bis  6 gehören  der  Maschine  I 
an.  Das  Diagramm  Fig.  3 ist  unter  anderen  genommen, 
als  die  Maschine  mit  beiden  Cylindern  und  wenig  ge- 
öffnetem Dampfventil  arbeitete.  Die  Diagramme  Fig.  4 
bis  6 wurden  genommen,  während  ein  Cylinder  abge- 
kuppclt  war,  und  zwar  arbeiteten  während  der  Abnahme 
der  Diagramme  b und  d 75  Stempel,  während  der  Ab- 
nahme von  a und  c aber  nur  65  Stempel. 

Aus  den  Diagrammen  a,  b , verglichen  mit  c,  zeigt 
eich  recht  schön,  wie  die  Maschine  ihre  Expansion 
selbst  regulirt  hat.  Ferner  zeigt  sich  aus  allen  die  gute 
Dichtigkeit  der  Kolben  und  Schieber  und  das  exacte 
Functionircn  der  Steuerung. 

Die  Diagramme  Fig.  7 bis  10  sind  von  der  Ma- 
schine H genommen.  Die  indicirte  Arbeit  berechnet 
sich  aus  den  Diagrammen  während  der  Versuche  im 
Mittel  zu  100  Pferdestärken,  variirt  aber  zwischen  91 
und  110.  Es  ist  dies  nicht  auffallend,  weil  bei  den 
Walzwerken  namentlich  eine  ganz  regelmässige  Bedie- 
nung nicht  immer  stattgefunden  hat,  und  weil  in  der 
Beschaffenheit  des  verwaisten  Erzes  Gründe  zu  Un- 
regelmässigkeiten genug  liegen.  Die  Turbinen  gingen 
während  der  Vcrsuchszciten  an  dieser  Maschine,  wegen 
anderweitiger  Verwendung  des  Wassers,  nicht  mit,  und 

*)  Bei  den  Diagrammen  ist  zu  bemerken,  dass  der  Barometer- 
stand hierselbst.  in  einer  Höhe  von  ca.  2000  Fuss  über  deai  Meere, 
nur  uoch  im  Mittel  etwa  26  P.  Zoll  beträgt. 
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war  der  Betrieb  erst  mit  der  Hälfte  der  Arbeitsmaschinen 
im  Gange.  Die  Diagramme  e,  /,  g,  verglichen  mit  A, 
zeigen,  wie  in  anderer  Weise,  bei  gesteigertem  Dampf- 
drücke, die  Maschine  ihre  Expansion  regulirt  hat.  Sonst 
zeigen  die  Diagramme  für  die  Maschine  II  ebenfalls 
das  sehr  exacte  Functioniren  der  Steuerung. 

Bemcrken8werth  ist  die  Gleichheit  der  schnell  hinter- 
einander genommenen  Diagramme  von  zwei  Cylinder- 
enden,  also  von  b und  d filr  Maschine  I und  / und  g 
für  Maschine  II;  überhaupt  wurden  bei  den  Versuchen 
immer  beide  Cylinderenden  gleichmfissig  berücksichtigt. 

Notizen  über  Kohlenverbrauch  und  Wasserver- 
dampfung wurden  vom  Unterzeichneten  mehrfach  ge- 
macht. Die  verdampfte  Wassermenge  ist  mehrmals  ge- 
messen, und  zwar  durch  directes  Messen  des  Speise- 
wassers, durch  Beobachtung  der  Speisepumpe  an  Ma- 
schine I,  deren  Wirkungsgrad  (73  pCt.)  vorher  bestimmt 
war,  und  am  Wasserstandsglase  der  Kessel.  Die  Re- 
sultate zeigten  niemals  bedeutende  Differenzen. 

Es  ergab  sich  für  die  grosse  Maschine  I und  bei 
schwunghaftem  Betriebe  im  Mittel  eine  verdampfte 
Wassermenge  von  4132  Pfd.  pro  Stunde.  Während 
der  ersten  Zeit  des  Betriebes  der  Maschine  II,  als  auch 
die  Diagramme  unter  gleichbleibendcu  Verhältnissen 
genommen  wurden,  stellte  sich  der  Speisewasserverbrauch 
auf  stündlich  5508  Pfd.  Eine  Controlc  durch  einen 
Wassermesser  war  nicht  vorhanden;  bei  den  Schwierig- 
keiten aber,  welche  die  Anbringung  und  Instandhaltung 
eines  solchen  bei  Kesselspcisungen  hat,  möchten  die 
Resultate  damit  indessen  nicht  zuverlässiger  geworden 
sein. 

Die  Dampfspannung  betrug  durchschnittlich  3 Atmo- 
sphären Ueberdruck;  sie  wird  aber  bei  normalem  Be- 
triebe später  etwa  4 Atmosphären  betragen. 

Eine  15pferdige  Aufzugsmaschine,,  welche  ihren 
Dampf  auch  noch  aus  den  Kesseln  erhält,  war  bei  den 
Beobachtungen  immer  nicht  im  Gange,  kommt  also  hier 
nicht  in  Betracht.  Die  betriebsseitig  geführten  Kohlen- 
verbrauchs-Notizen  können  aber  aus  diesem  Grunde  hier 
nicht  verwendet  werden.  Infolge  des  Ganges  der  Auf- 
zugsmaschine stellt  sich  natürlich  der  durchschnittliche 
Kohlcnvcrhrauch  höher  im  Monat,  als  sich  nach  den 
hier  folgenden  Angaben  pro  Stunde  eigeben  sollte. 
Uebcr  den  Kohlenverbrauch  hat  Unterzeichneter  mehr- 
fach, bis  zu  den  letzten  Versuchen  hin,  Notirungen  ge- 
macht. Derselbe  variirte  natürlich  nach  den  Verhält- 
nissen und  nach  der  Güte  der  Kohlen.  Bei  gut  ge- 
haltenen Feuern  hatte  Unterzeichneter  bislang  im  Mittel 
einen  stündlichen  Verbrauch  von  450  Pfd.  für  Maschine  I 
allein,  und  von  000  Pfd.  für  Maschine  I und  II  lieob- 
achtct,  wobei  das  Brennmaterial  aus  einer  Mischung 
von  guten  Ruhrkohlen  und  Kohlen  vom  Piesberge  bei 
Osnabrück  bestand. 

Zu  der  Zeit  und  unter  den  Verhältnissen,  wo  die 
meisten  Indicatorcurven  genommen  wurden,  ist,  wie 
schon  vorhin  gesagt,  die  mittlere  indicirte  Leistung  der 
Maschinen  I und  LL  zusammen  = 250  Pferdestärken  zu 
setzen. 


Die  indicirte  Leistung  dcrMaschinel  ist  bei  schwung- 
haftem Betriebe,  welcher  meistens  des  Nachts  stattfindet, 
= 160  Pferdestärken  zu  setzen. 

Das  verdampfte  Wasser  beträgt  dann  stündlich 
5508  Pfd.  resp.  4132  Pfd.,  welche  Zahlen  hier  unab- 
gerundet gegeben  werden,  wie  sie  sich  aus  den  Rech- 
nungen als  beste  Mittelwerthe  ergeben. 

Aus  den  Diagrammen  ergiebt  sich  nun  unter  Be- 
rüchsichtigung  der  schädlichen  Räume  der  nachweisbare 
Dampfverbrauch  im  ersten  Falle: 

für  Maschine  I . . . 1963  Pfd., 

II  . . 1010  - 

- die  Dampfpumpe  . 46  - 

Summa  stündlich  . . 3019  Pfd. 

und  im  zweiten  Falle: 

lür  Maschine  I . . . 2405  Pfd., 

- die  Dampfpumpe  . 35 

Summa  stündlich  ! 2440  Pfd. 

Es  verdampfte  demnach: 

Im  ersten  Falle: 

1 Pfd.  Kohle  9,18  Pfd.  Wusscr  im  Ganzen, 
und  5,0»  Pfd.  - , 

welches  als  Dampf  in  der  Maschine  nachzuweisen  war. 
Im  zweiten  Falle: 

1 Pfd.  Kohle  9,18  Pfd.  Wasser  im  Ganzen, 
und  5,«  Pfd.  - , 

welches  als  Dampf  in  der  Maschine  nachzuweisen  war. 

Jeder  Kessel  bat  49  □“  totale  Heizfläche,  und  lie- 
gen Nachts  drei,  am  Tage  vier  im  Betriebe.  Es  ver- 
dampfte also  1 □“  Heizfläche. 

Im  ersten  Falle  total  14,05  kg.  = 28, l Pfd.,  oder 

nach  den  Diagrammen  . . 7,7  - =15,4  - ; 

im  zweiten  Falle  total  . . 14,05  - = 28, l - , oder 

nach  den  Diagrammen  . . 8,3  - =16,6  - . 

Im  ersten  Falle,  das  Zusammenarbeiten  der  Ma- 
schinen I und  II  betreffend,  betrug  die  nachweisbare 
effective  Arbeit  etwa  145  Pferdestärken,  im  zweiten  Falle 
beträgt  sie  100  Pferdestärken.  Es  ergab  sich  demnach 
der  Kohlenverbrauch  pro  Stunde  und  Pferd: 
im  ersten  Falle: 

für  die  indicirte  Leistung  2,40  Pfd., 

- effective  - 4,14  - 

im  zweiten  Falle: 

für  die  indicirte  Leistung  2,75  Pfd., 

- - effective  - 4,50  - 

Die  effective  Leistung,  übrigens  nicht  gemessen, 
sondern  nur  nach  anderweitig  bekannten  Ansätzen  für 
die  Arhcitsinaschinen  berechnet,  also  möglicherweise 
nicht  ganz  genau,  könnte  gering  erscheinen,  es  ist  aber 
zu  bedenken,  dass  das  Verhältnis»  zwischen  cffectiver 
und  indioirter  Leistung  jedenfalls  bei  gesteigertem  Be- 
triebe auch  besser  wird,  da  viele  und  schwere  Trans- 
missionen unbenutzt  mit  herum  geschleppt  wurden,  und 
Alles  im  oberen  Theile  der  Anstalt  noch  neu  und  weuig 
eingelaufen  war. 

Bemerkeuswerth  ist  der  Umstand,  welcher  übrigens 
bekanntlich  schon  oft  beobachtet  ist,  dass  die  Kessel 
soviel  mehr  verdampfen,  als  nachweislich  verbraucht  sein 
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kann.  Leider  konnte  eine  genaue  Messung  des  C'on- 
densationswassers,  wozu  Unterzeichnetem  die  Einrich- 
tungen fehlten,  nicht  stattfinden,  und  es  sind  deshalb 
die  Ermittelungen,  wie  bemerkt,  nur  nach  den  Dia- 
grammen abgeleitet.  Es  ergiebt  sich  aber  für  eine  Ver- 
dampfung von  5508  Pfd.  ein  nachweisbar  nützlicher 
Verbrauch  von  3015)  Pfd.  Wasser  oder  55  pCt.,  und 
fUr  eine  Verdampfung  von  4132  Pfd.  ein  nachweisbar 
nützlicher  Verbrauch  von  2440  Pfd.  oder  59  pCt.  Es 
siud  also  immer  noch  45  pCt.  resp.  41  pCt.  Wasser, 
deren  Verbleib  sich  nur  erklären  lässt  durch  Nieder- 
schlag in  den  Rohrleitungen  und  den  Dampfcylindern, 
durch  einige  vorhandene  kleine  Undichtigkeiten,  sowie 
durch  Feuchtigkeit  des  Dampfes.  Ein  Uebelstand  an  ; 
den  Maschinenanlagen  siud  jedenfalls  die  langen  Dampf- 
leitungen, doch  Hessen  sich  dieselben  der  gegebenen  j 
Local-  und  Terrainverhältnisse  wegen,  nach  reiflicher 
Prüfung  aller  einschlägigen  Verhältnisse,  nicht  ändern. 
Das  Kesselhaus  liegt  nämlich  vom  Hause  der  Maschine  I 
etwa  40"’  und  vom  ITausc  der  Maschine  II  sogar  gegen 
50“  entfernt,  und  zwar  mit  letzteren»  ziemlich  auf  einer 
Sohle,  aber  über  erstcrem  an  einem  schroffen  Abhange 
gegen  20“  hoch. 

Die  Röhren  liegen  in  gemauerten  Röschen  unter  der 
Erde  und  sind  gut  mit  Stroh,  Lehm  und  Holz  bekleidet. 

Die  niedergeschlagene  Wassermenge  Hess  6ich  im 
Herbste  und  bei  Tage  auf  etwa  492  Pfd.  pro  Stunde 
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berechnen,  und  es  bleiben  dann  noch  997  Pfd.  oder 
18pCt.  von  5508  Pfd.,  deren  Verbleib  nur  durch  Undich- 
tigkeiten und  als  mechanische  Beimengung  des  Dampfes 
zu  erklären  sind. 

Uebelstände,  des  condensirten  Wassers  wegen,  ha- 
ben sich  an  den  Maschinen  nicht  gezeigt.  Was  sich 
in  den  Röhren  auffangbar  niederschlängt,  wird  durch 
entsprechende  Vorrichtungen  abgeleitet  und  namentlich 
im  Winter  sehr  zweckmässig  in  die  Läutcnvassersflmpfe 
geführt,  wodurch  zugleich  theilweise  einer  Eisbildung 
vorgebeugt  wird.  Dieser  Umstand  ist  sehr  nützlich  und 
wurde  gleich  l>ci  der  Anlage  mit  in’s  Auge  gefasst. 

Die  Ausdehnung  der  langen  Rohrleitungen  wird 
durch  passende  Compensationsvorrichtungen  unschädlich 
gemacht. 

Mit  der  Maschine  III  haben,  des  sehr  complicirten 
Betriebes  auf  dem  Schachte  wegen,  bislang  noch  keine 
Versuche  gemacht  werden  können.  Die  Maschine  be- 
kommt ihren  Dampf  aus  einem  Röhrenkessel  von  etwa 
80Ü“  Heizfläche,  von  dem  aus  aber  auch  noch  eine 
8pferdige  Fördermaschine,  eine  Luflcomprcssionsmaschine 
und  ein  Dampfhuspel  nach  Bedarf  versorgt  werden. 

Die  Rohrleitung  nach  dieser  Maschine  hin  ist  be- 
deutend kürzer  als  die  nach  den  anderen.  Nach  den 
bisherigen  Erfahrungen  und  Beobachtungen  lässt  6ich 
auch  nur  ein  sehr  sparsamer  Betrieb  — die  Haupt- 
forderung bei  Anlage  derselben  — damit  erwarten. 


lieber  das  Verhältniss  des  Fabrikbesitzers  zum  Arbeiter. 

Von  Stambke. 

(Yorgetrugen  in  (1er  Sitzung  des  westfalischen  Bezirks  Vereines  vom  12.  Mai  1872.) 


Wenn  man  von  der  Stellung  des  Fabrikbesitzers 
zu  sciuen  Arbeiten»  spricht,  so  berührt  man  damit  zu- 
gleich den  Kernpunkt  der  socialen  Frage,  und  nmss 
sich  zugleich  klar  machen  über  den  Begriff': 

1.  Was  versteht  man  eigentlich  unter  der  socialen 
oder  Arbeiterfrage,  wovon  jetzt  so  viel  die  Rede 
ist?  ferner: 

2.  Warum  hört  man  gerade  jetzt  so  viel  davon 
reden,  und  früher  nicht?  und: 

3.  Was  wird  erstrebt,  wenn  man  von  einer  Lösung 
der  socialen  Frage  spricht. 

Ich  möchte  zuerst  das  Wort  „sociale  Frage“,  so 
weit  es  das  vorliegende  Thema  betrifft,  als  einen  Col- 
lectivbegriff  bezeichnen  für  folgende  einzelne  Begriffe 
resp.  Verhältnisse: 

«)  Erwerbsverhältuisse, 

5)  Ausbildung  der  Handwerker, 
c)  Wohnungsverkältnisse, 

([)  Familienleben, 

e)  das  Schicksal  der  Arbeiter  bei  Erkrankungen, 
/)  desgl.  bei  Unglücksfullen, 
ff)  desgl.  im  Alter, 

/»)  Sorge  für  Wittwen  und  Waisen. 

XVI. 


Es  Hessen  sich  noch  mehrere  andere  Punkte  mit 
hinein  flechten,  für  die  Erörterung  der  oben  genannte!» 
Beziehungen  genügt  es  aber,  diese  Einzelbegriffe  spe- 
ciellcr  zu  beleuchten. 

Bei  Erörterung  der  Frage  unter  2:  „warum  man 
in  neuerer  Zeit  so  viel  von  der  socialen  Frage  hört  und 
früher  nicht“,  bedarf  cs  eines  Blickes  in  die  Vergan- 
genheit. 

Blicken  wir  etwa  50  bis  100  Jahre  und  noch  weiter 
zurück,  so  ist  für  die  Erwerbsverhältnisse  der  Gewerb- 
treibenden  die  Zunft  von  massgebenstem  Einflüsse,  dazu 
die  Art  und  Grösse  der  mechanischen  Ilülfskräftc  der 
Industriellen.  Wir  sehen  selbstständige  Handwerks- 
meister iit  eigenen  Häusern  wohnen  und  durch  die 
Zunftgesetze  gegen  eine  flbergrossc  Concurrenz  geschützt. 
Es  dürfen  sich  in  jeden»  Orte  nur  so  viel  Meister  einer 
einzelnen  Branche  setzen,  als  Häuser  zur  Ausübung  des 
Gewerbes  concessionirt  sind. 

Der  Gehülfen  und  Lehrlinge  der  Handwerksmeister 
waren  für  jeden  Einzelnen  nur  eine  geringe  Zahl,  und 
sie  lebten  im  Hause  und  am  Tische  des  Meisters,  dessen 
Frau  zugleich  die  kleinen  Sorgen  für  Wäsche  etc.  über- 
nahm. Diese  Gehülfen  (Gesellen)  sind  durch  die  Zuuft- 
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gesctzc  meist  zum  Cölibat  verurtheilt,  so  lange  nicht 
auch  Ihr  sie  ein  Haus  mit  seiner  Berechtigung  frei 
wird,  und  es  auch  ihnen  vergönnt  ist,  als  selbstständige 
Meister  zu  verdienen,  um  am  Ende  ihrer  Tage  den 
Erwerb  ihres  Lebens  zu  gemessen  resp.  ihren  Angehö- 
rigen zu  liintcrlasscn. 

Für  die  Ausbildung  der  Lehrlinge  und  Gesellen 
waren  bestimmte  Vorschriften  erlassen,  und  die  Strenge 
dieser  Vorschriften  und  die  damit  verbundenen  Cere- 
monien  haben  tüchtige  Handwerker  herangebildet.  Jetzt 
geheu  die  Knaben,  kaum  der  Schule  entwachsen,  in  die 
Fabrik,  erhalten  in  der  Regel  sofort  Lohn  und  sind  der 
Zucht  der  Meister  ausserhalb  der  Arbeitszeit  entwachsen. 
Keine  Probearbeit  macht  sie  zu  Gesellen  resp.  Meistern. 
Sie  arbeiten  so  lange  als  Lehrling,  bis  der  Principal 
ihnen  den  Lohn  eines  Arbeiters  giebt.  Die  Grenze 
zwischen  Lehrling  und  Gesellen  ist  verwischt. 

Einen  weiteren  massgebenden  Einfluss  auf  die  Er- 
werbsverhältnisse hatten  die  mechanischen  Hülfskräfte, 
über  welche  die  Gcwerbtreibenden  zu  vertilgen  hatten. 
Dieselben  bewegen  sich  in  sehr  kleinen  Zahlen.  Neben 
der  menschlichen  Kraft  begegenen  wir  der  Verwendung 
des  Pferdes,  des  Windes  und  des  Wassers.  Alle  diese 
Hülfskräfte  sind  jedoch  nach  heutigen  Begriffen  sehr 
klein  und  nicht  geeignet,  eine  grosse  Menge  Arbeiter 
an  einer  Stelle  zu  beschäftigen  oder  zu  concentriren. 
Wir  sehen  das  Pferd  vorzugsweise  in  dem  Gewerbe  der 
Landwirthschaft  verwendet,  die  früher  wol  als  Gross- 
industrie vorzugsweise  anzusehen  war.  Wir  sehen  hin- 
sichtlich der  socialen  Stellung  des  landwirtschaftlichen 
Hülfsarbeiters  eine  grosse  Zahl  Knechte  und  Mägde, 
dazu  Wirthschaft8-Inspectoren  und  Verwalter  am  Tische 
ihres  Herrn  untergebracht;  daneben  finden  sich  aber 
bereits  verheiratete  Tagelöhner,  die  in  ihrer  socialen 
Stellung  sieh  schon  mehr  dem  heutigen  Arbeiter  nä- 
hern. Dieselben  leben  fast  ohne  Ausnahme  in  den 
eigenen  Häusern  des  Principals,  erhalten  Garten,  Stall, 
Ackerland  und  bleiben  auch  im  Alter,  gleich  wie  ihre 
Wittwen  und  Kinder,  in  den  Häusern  des  Principals 
wohnen.  Sie  befinden  sich  bei  der  Beschränkung  der 
Freizügigkeit  fast  in  einer  Art  Leibeigenschaft  zum 
Gutsbesitzer;  aber  ihre  socialen  Verhältnisse  sind,  wenn 
auch  mit  grosser  Beschränkung  ihrer  persönlichen  Frei- 
heit, geregelt- 

Die  Kraft  des  Windes  ist  nur  gering,  sie  ist  fast 
nur  bei  Windmühlen  verwendet.  Eine  grössere  Anzahl 
Arbeiter  sammelten  schon  die  Wasserkräfte.  Die  Ge- 
falle eines  Flusses  oder  Baches  sind  streckenweise  zu 
Berechtigungen  abgetheilt,  und  die  auf  diese  Wasser- 
kraft basirende  Industrie  ist  an  diese  Stelle  gebunden. 
Aber  auch  diese  Wasserkräfte  sind  gering  im  Vergleich 
zu  den  jetzigen  Hilfskräften  und  nicht  geeignet,  grosse 
Arbeitermassen  au  eine  Stelle  zu  häufen. 

Immerhin  finden  wir,  ähnlich  wie  in  dem  Gewerbe, 
der  Landwirthschaft,  verhcirathetc  Gewerbegehülfen  in 
den  Wohnungen  ihres  Principals,  die  nicht  selten  von 
Generation  zu  Generation  bei  derselben  Familie  ver- 
bleiben, und  Grossvater,  Vater  und  Enkel  gleichzeitig 


beherbergen.  So  abhängig,  wie  diese  Arbeiter  auch 
von  ihrem  Principal  waren,  sie  hatten  zwar  eine  be- 
scheidene, aber  gesicherte  zufriedene  Existenz,  und  waren 
auch  fiir  die  Tage  ihres  Alters  etc.  gesichert 

Wie  ganz  anders  haben  sich  diese  Verhältnisse  im 
Laufe  dieses  Jahrhunderts  gestaltet. 

James  Watt,  der  Constnicteur  eiuer  praktisch 
brauchbaren  Dampfmaschine,  stellte  der  Industrie  eine 
mechanische  Hülfskraft  zur  Verfügung,  die  in  unbe- 
schränkter Grösse,  nicht  gebunden  an  eine  bestimmte 
Stelle,  überall  da  angelegt  werden  kann,  wo  Wasser 
und  Brennmaterial  vorhanden  sind.  Der  Dampf  hat 
aus  dem  kleinen  Handwerksmeister  früherer  Zeit  einen 
Grossindustrielleu  gemacht,  oder  bei  mangelnder  In- 
telligenz oder  Missgeschick  seine  Selbständigkeit  unter- 
graben, und  ihn  zum  Fabrikarbeiter  gemacht.  Diese 
neue  grosse  Kraft  hat  die  mittelalterlichen  Erwerbs- 
und Arbeitsverhältuisse  vollständig  über  den  Haufen 
geworfen,  und  auf  neuer  Basis  müssen  sie  sich  wieder 
regeln.  Ich  glaube  deswegen  auch  James  Watt  als 
den  eigentlichen  Vater  der  socialen  Frage  bezeichnen 
zu  können. 

Stellen  wir  einen  Vergleich  an  zwischen  Sonst  und 
Jetzt  in  den  einzelnen  Details,  aus  denen  sich,  wie 
oben  bezeichnet,  die  socialen  Verhältnisse  der  Gewcrb- 
treibenden  zusammensetzen,  so  finden  wir  fast  überall 
den  diamentralsteu  Gegensatz.  Wir  sehen: 

früher  verhältnissmässig  wenig  Gesellen  und  Lehr- 
linge bei  einem  selbstständigen  Meister,  jetzt  Hunderte 
und  Tausende  bei  einem  Grossindustriellen; 

früher  Familienleben  zwischen  Arbeitgeber  und  Ar- 
beiter und  meist  unvorheirathete  Gesellen,  welche  Haus 
und  Tisch  des  Meisters  theilcn,  jetzt  verhcirathetc  Ar- 
beiter, die  selbst  einen  eigenen  Hausstand  führen; 

früher  ein  gesundes  Familienleben  init  bescheideucu 
Lebensansprücbcn,  jetzt  eine  alle  Schichten  der  Bevöl- 
kerung durchdringende  Genuss-  und  Putzsucht,  so  dass 
Sonutags  die  Frau  eines  Arbeiters  von  der  dos  Prin- 
cipals nicht  zu  unterscheiden  ist; 

früher  Beschränkung  der  Concurrenz  durch  die 
Zunft,  jetzt  Freizügigkeit  und  Gewerbefreiheit  auf  wei- 
tester Basis; 

früher  viel  selbstständige  Meister,  die  am  Ende 
ihres  Lebens  den  Erwerb  ihrer  Arbeit  gemessen  resp. 
ihrer  Familie  binterlassen  konnten;  jetzt  viel  Fabrik- 
arbeiter, die  mit  ihrer  Familie  oft  nur  so  viel  verdienen, 
i wie  sie  zum  Leben  gebrauchen,  und  nicht  immer  spar- 
sam genug  siud,  den  Ueberverdienst  für  spätere  Zeiten 
aufzusammeln ; 

früher  war  mit  jeder  Familie  in  der  Regel  ein 
eigenes  Haus  verknüpft,  ja  Bedingung  eines  Handwerkers, 
jetzt  wohnen  die  Arbeiter  in  der  Regel  zur  Mietbe  und 
gewärtigen  alle  Jahre  einmal  umziehen  zu  müssen. 
Scenen,  wie  sie  jetzt  die  Umziehtago  bringeu,  waren 
früher  wol  nicht  bekannt; 

früher  blieben  verheirathete  Arbeiter  fast  ihr  Leben 
lang  bei  demselben  Principal,  jetzt  führt  der  Arbeiter 
! oft  ein  wahres  Nomadenleben; 
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wurde  der  unverheirathete  Arbeitsgehülfe  früher 
krauk,  so  verpflegte  ihn  die  Frau  Meisterin,  jetzt  ist 
er  verheirathet  und  wird  von  seiner  eigenen  Frau  ge- 
pflegt. Die  in  Deutschland  fast  allgemein  eingeführten 
Krankencnssen  sichern  ihn  vor  grosser  Noth.  In  dieser 
Richtung  ist  die  sociale  Frage  wol  schon  als  günstig 
gelöst  zu  betrachten. 

Hatte  früher  der  unverheirathete  Arbeiter  Unglück, 
so  nahm  sich  seiner  die  Familie  des  Meisters  oder  die 
Zunft  an,  eine  Familie  hatte  er  meist  nicht,  jetzt  fallt 
er  mit  seiner  Familie  der  städtischen  Armenpflege  an- 
heim. 

Wurde  früher  der  Haudwerker  alt,  so  war  er  selbst- 
ständig und  hatte  den  Lohn  seines  Fleisses  geerntet, 
jetzt  wird  er  nicht  immer  von  seinem  letzten  Arbeit- 
geber, der  ihn  vielleicht  nur  kurze  Zeit  beschäftigte, 
erhalten,  sondern  fällt  sarnrnt  seiner  Familie  abermals 
der  Armenpflege  auheim. 

Früher  war  der  Ilülfsarbeiter  uuverheirathet,  konnte 
also  im  Falle  seines  Todes  keine  Wittwe  und  Kinder 
hinterlassen,  jetzt  wird  es  die  Regel  sein,  dass  ein  Ar- 
beiter eine  Wittwe  und  Kinder  hinterlässt,  deren  Exi- 
stenz in  nicht  seltenen  Fällen  durch  Eingreifen  der 
öffentlichen  Armenpflege  nothdürftig  gesichert  werden 
muss. 

Früher  sehen  wir  zwischen  Meister  und  Gesellen 
die  innigste  Berührung  in  der  Familie,  jetzt  verbietet 
sich  das  durch  die  grosse  Zahl  der  Arbeiter,  die  sich 
um  einen  Principal  schiuirt,  und  die  Anhänglichkeit  von 
Arbeitern  zu  ihrem  Chef  ist  sogar  häufig  uieht  einmal 
mit  einer  Person,  sondern  mit  dem  Begriff  der  Actien- 
gesellschaft  verbunden,  für  deren  Prosperität  man  kein 
höheres  Interesse  bei  dem  Arbeiter  voraussetzeu  darf, 
als  aus  dem  eigenen  Interesse  desselben  resultirt. 

Aus  dem  Vorstehenden  ist  ersichtlich,  dass  in  frü- 
herer Zeit  von  einer  sogenannten  socialen  Frage  nicht 
die  Rede  sein  konnte,  denn  die  einzelnen  Details  der 
socialen  Verhältnisse  waren  genügend  gelöst,  weuu  auch 
unter  hoher  Beschränkung  des  einzelnen  Individuums  in 
seiner  persönlichen  Freiheit. 

In  neuerer  Zeit,  wo  die  Schranken  der  persönlichen 
Freiheit  gebrochen  sind,  kann  jedes  Individuum  sich 
innerhalb  der  allgemeinen  Landesgesetze  frei  bewegen, 
keine  Zunft,  beschränkt  sein  Gewerbe,  keine  Gemeinde 
seine  Freizügigkeit,  und  die  Verheirathuug  des  Arbeiters 
hängt  lediglich  davon  ab,  ob  er  glaubt  eine  Familie  er- 
nähren zu  können.  Dass  diese  Selbstprüfung  immer 
sehr  gründlich  ist,  möchte  ich  bezweifeln. 

Diese  Freiheit  des  Individuums  einerseits,  und  die 
durch  die  colossalen  Dampfkräfte  geschaffene  Ansamm- 
lung vieler  verheirntheter  Arbeiter  um  einen  Principal 
andererseits,  hat  die  alte  Lösung  der  socialen  Frage 
über  den  Haufen  geworfen,  und  auf  neuer  Basis,  den 
neuen  Verhältnissen  angepasst,  muss  diese  Lösung  ge- 
sucht werden. 

Wenn  wir  oben  die  sociale  Frage  zergliedert  haben 
in  Erwerbsverhältnisse,  Ausbildung  der  Handwerker, 
Wohnungsvcrhültniss,  Familienleben,  Schicksal  bei  Er- 


krankungen, Unglücksfällen,  Sorge  für  Alter,  Wittweu 
und  Waisen,  so  werden  wir  nicht  fehl  greifen,  weuu 
wir  auch  jetzt  danach  streben,  diese  Details  auf  neuer 
Basis  einzeln  in  glücklicher  Weise  zum  Abschluss  zu 
bringen.  Wir  werden-  dabei  nicht  allein  im  Auge  be- 
halten müssen,  wie  sollen  diese  Details  der  socialen 
Frage  gelöst,  sondern  auch  von  wem  sollen  sie  gelöst 
werden. 

Was  nun  zunächst  die  Erwerbsverhältnissc  an- 
betrifft. so  wird  sich  in  der  Regel  die  Höhe  des  Lohnes 
nach  dem  allgemeinen  Gesetz  der  Nachfrage  und  des 
Angebotes  von  selbst  normiren.  Im  Einzelnen  treten 
dabei  aber  doch  Nebenverhältnisse  hervor,  die  eine 
wesentliche  Rolle  mitspielen.  Die  Industrie  ist  nicht 
immer  gleich  stark  beschäftigt;  cs  treten  Verschieden- 
heiten für  den  Sommer  und  Winter  ein,  z.  B.  bei  dem 
Baugewerbe ; auch  kommen  Jahre  mit  mattem  Geschäfts- 
gänge, denen  Jahre  mit  überstürzender  Thätigkcit  fol- 
gen. Da  bedarf  cs  denn  nach  beiden  Richtungen  hin 
der  Zügelung.  Es  darf  der  Arbeitgeber  nicht  schlechte 
Zeiten  ausnutzen  wollen,  um  die  Löhne  unter  das  Ni- 
veau desjeuigen  hiuabzudrückcu , was  zur  dringenden 
Nothdurft  des  Lebens  erforderlich  ist;  er  muss  ferner 
nicht  ohne  grosse  Noth  Arbeiter,  namentlich  verhei- 
rathete,  entlassen  und  so  die  Existenz  der  Familie  an 
der  empfindlichsten  Seite  berühren.  Es  wird  natürlich 
den  C'onjuncturcn  entsprechend  immer  ein  variables 
Element  von  Arbeitern  existiren  müssen,  dies  sollte  aber 
nur  aus  Junggesellen  bestehen,  die  nach  Art  der  alten 
Handwerksburschen  leicht  den  Wanderstab  in  die  Hand 
nehmen  können,  um  den  Ueberfluss  resp.  Mangel  an 
Arbeitskräften  verschiedener  Gegenden  auszugleichen. 

Auf  der  anderen  Seite  bedarf  es  auch  für  die  Ar- 
beiter einer  Zügelung  oder  einer  Art  Bremse,  damit  sie 
nicht  momentan  günstige  Zeitverhältuisse  ausbeuten,  um 
über  die  Gebühr  hinaus  die  Löhne  zu  steigern,  ihren 
Principal  ohne  Noth  zu  schädigen,  um  vielleicht  ganze 
Industriezweigc  zu  tödten  oder  zur  Auswanderung  in 
andere  Länder  zu  nöthigen.  Diese  Zügelung  der  Ar- 
beiter wird  am  besten  erreicht  werden,  wenn  dieselben 
mit  dem  leichtfertigen  Austritt  aus  der  Fabrik  erwor- 
bene Vortheile  aufgeben  müssen,  also  eine  Schädigung 
ihrer  Interessen  und  ihrer  Zukunft  erleiden,  wie  wir 
weiter  unten  sehen  werden. 

Fragen  wir  uns  weiter,  was  bleibt  hinsichtlich  der 
Ausbildung  der  Handwerker  zu  thuu?  Nachdem 
die  Gewerbefreiheit  die  Zünfte  beseitigt  hat,  und  in  den 
Fabriken  oft  vielerlei  Gewerbe,  als:  Schlosser,  Schmiede, 
Dreher,  Tischler,  Kupferschmiede,  Sattler,  Lackirer  etc. 
gleichzeitig  beschäftigt  werden,  muss  auch  für  Ausbil- 
dung der  Handwerker  auf  dieser  neuen  Basis,  d.  h.  für 
jungen  Nachwuchs  in  jeder  Branche  gesorgt  werden. 
Es  ist  nun  zwar  keine  angenehme  Arbeit,  Lehrlinge 
heranzubilden,  denn  die  Jungen  machen  im  Anfang  oft 
mehr  entzwei  als  ganz,  und  treiben  allerhand  Allotria.  Es 
würde  indessen  von  jedem  Principale  sehr  kurzsichtig 
gehandelt  sein,  wollte  er  sich  dieser  Mühe  entziehen.  Es 
ist  zwar  sehr  ciufach,  bei  eintretendem  Bedarf  an  Ar- 
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•»eitern  durch  Zeitungsannoncen  und  Versprechungen  i 
von  hohen  Löhnen  anderen  Werken  die  Leute  fortzu- 
nehmen,  aber  es  hat  dies  doch  nur  zur  Folge,  dass  die 
Löhne  künstlich  gesteigert  werden.  Der  auf  solche 
Annoncen  erlangte  Zuzug  ist-  nicht  selten  der  Ausschuss 
und  minder  brauchbare,  zum  Wandern  gern  geneigte 
Theil  der  Handwerker.  Jeder  Fabricant  hat  wol  schon 
die  Erfahrung  gemacht,  dass  die  selbst  ausgebildeten 
Jjeute  zuletzt  immer  die  besten  waren.  Man  nehme 
gegen  10  bis  15  pCt.  der  Arbeiter  als  Lehrlinge  an, 
wähle  Kinder  ansässiger  Leute,  gebe  ihnen  sofort  einen 
geringen  Lohn,  der  den  Eltern  etwa  die  Kosten  für 
den  Unterhalt  der  Knaben  ersetzt,  gebe  alle  halbe  Jahre 
ein  wenig  mehr,  und  man  wird  nach  8 bis  4 Jahren 
sich  brauchbare  Leute  gebildet  haben.  Es  ist  durch- 
aus zweckmässig,  nach  Ablauf  dieser  Zeit  und  als  Er- 
satz der  früheren  zünftigen  Gesellenexamen  ein  Probe- 
stück machen  zu  lassen,  um  dem  Lehrlinge  bei  genü- 
gender Leistung  ein  Quulificntions-Zeugniss  auszustellen. 
Das  wird  sein  Selbstgefühl  und  sein  Ansehen  bei  seinen 
Kameraden  6tärkeu.  Für  manche  Verhältnisse,  z.  B.  bei 
den  Locomotivführern,  ist  ein  solcher  schriftlicher  Nach- 
weis ohnehin  nüthig.  Ein  so  ausgebildeter  Handwerker 
wird  zwar  gelegentlich  einmal  in  eine  Art  Flegelperiode 
kommen,  vielleicht  abgehen,  später  Soldat  werden  müs- 
st!»», indessen  die  Meisten  schlagen  doch  bald  darauf 
wieder  an  Land,  fühlen  sich  da,  wo  sie  gelernt  haben, 
am  wolsten , verkeirathen  sich,  und  sind  dann  die 
sichersten  Leute. 

Ein  sehr  wichtiger  Gegenstand  bei  der  Ausbildung 
der  Lehrlinge,  der  leider  noch  vielfach  »»ielit  in  seiner 
ganzen  Wichtigkeit  erkannt  wird,  ist  der  Besuch  der 
Handwerker -Fortbildungsschule.  In  manchen  Städten 
existiren  sie  und  haben  an  den  Lehrern  der  höheren 
Schulen  oft  die  besten  Lehrkräfte  zur  Verfügung.  Man 
sollte  überall  zwangsweise  durch  Ortsstatut  die  Lehr- 
linge zum  Besuch  derselben  anhalteu.  Ohne  ein  weuig 
Zwang  wird  es  natürlich  hier  ebenso  weuig  abgehen 
wie  beim  Schulbesuch  überhaupt.  Der  Segen  des 
Zwanges  wird  von  den  Einzelnen  in  der  liegel  erst  in 
reiferen  Jahren  erkannt.  Der  in  die  Ahe»idstui»den  zu 
legende  Unterricht  ist  den  Lehrlingen  um  so  vortheil- 
hafter,  als  sie  dadurch  der  Strasse  und  dem  Wirths- 
hausleben  entzogen  werden,  welches  sic  jetzt,  wo  sie 
meist  nicht  mehr  die  Familie  des  Lehrherrn  theilcn, 
leider  allzufrüh  kennen  lernen. 

Die  deutsche  Gewerbeordnung  hat  den  Erlass  der- 
artiger Ortsstatuten  an  die  Hand  gegeben,  machen  wir 
den  richtigen  und  reichlichen  Gebrauch  davon. 

Wir  kommen  zu»»»  dritten  Punkt,  den  Wohnungs- 
verhültnissen. 

In  der  glücklichen  Lösung  dieses  Punktes  liegt 
vielleicht  der  Kern  der  socialen  Frage,  und  er  ist  als 
solcher  auch  bereits  vielfach  erkannt.  Alles  hier  an- 
zuführen, was  über  diese»»  wichtigen  Punkt  bereits  ge- 
sagt und  geschrieben  ist,  würde  sehr  weit  führen,  denn 
wir  haben  hierüber  schon  eine  ziemlich  eingehende 
Literatur.  Es  seien  nur  kurz  die  wichtigsten  Punkte 


hervorgehoben.  Wie  der  Arbeiter  wohnt,  so  ist  er;  fühlt 
er  sich  in  seiner  Wohnung  und  Familie  nicht  wol,  so 
wird  er  in's  Wirthskaus  gehen,  liederlich  werden  und 
so  san»mt  den  Seinen  montlisch  und  körperlich  zurück- 
kommen. Auf  einem  gesunden  Familienleben  beruht  das 
Wol  des  Einzelnen  wie  des  ganzen  Staates. 

Die  Wohnungsnoth  ist  in  einzelnen  Fabrikhezirken 
eine  wahrhaft  erschreckliche,  und  die  Umziehtage  geben 
das  beste  Bild  hiervon.  Wenn  in  Micthscasernen  100 
Menschen  und  mehr  dui'ch  eine  Hausthür  gehen  müssen, 
wenn  der  Unrath  in  schlecht  gebauten  Häuschen  über- 
hand nimmt,  die  Miether  in  Zank  und  Streit  auf  ein- 
ander platzen,  wenn  Kostgänger  je  zwei  bei  Tag  uud 
Nacht,  also  vier  Menschen  auf  ein  Bett  angewiesen 
sind,  wenn  in  engen  Kümnon  erwachsene  Kinder  bei- 
derlei Geschlechts  mit  der  Familie  in  einem  Zimmer 
schlafen  müssen,  wie  soll  da  ein  Geschlecht  erwachsen, 
das  auf  Zucht  und  Ehre  der  Familie  hält  uud  einen 
loyalen  Arbeiterstand  bildet. 

Dieser  Wohnungsnoth  lässt  sich  a»»f  verschiedene 
Art  steuern;  sie  wird  je  nach  der  Lage  und  Grösse  des 
Ortes  verschieden  sein  müssen,  und  in  Landeshaupt- 
städten, die  überhaupt  nicht  Industriestädte  sein  sollten, 
am  schwierigsten  zu  bekämpfen  sein.  Entweder  nimmt 
der  Fabrikbesitzer  diese  Angelegenheit  selbst  in  die 
Hand  und  baut  Wohnungen  für  den  sogenannten  Stamm 
seiner  Arbeiter,  oder  es  wirken  Baugenossenschaften  da- 
hin, dass  der  Arbeiter  Ilauscigcnthümer  werde,  oder 
aber  cs  wird  auf  sonstige  Art  die  allgemeine  Bauthätig- 
keit  so  angeregt,  dass  eine  Wohnungsnoth  nicht  ent- 
steht. Die  gründlichste  Abhülfe  der  Wohnungsnoth 
wird  durch  die  erste  Art  geschaffen,  uud  ich  bin  über- 
zeugt, dass  diejenigen  Arbeite»-,  welche  in  eigenen  Häu- 
sern des  Principals  wohnen,  selten  geneigt  sein  werden, 
sich  zu  verändern,  und  jederzeit  die  solidesten  uud 
besten  Leute  sein  werden;  ich  kann  aus  eigener  Erfah- 
rung mittheilen,  wie  in  solchen  Fällen  Arbeiter,  die 
früher  leichtfertig  waren,  allmälig  sich  in  ganz  solide 
Arbeiter  umwandelten.  In  immer  weiteren  Kreisen 
bricht  sich  deshalb  auch  die  Ansicht  Bahn,  dass  zu 
grösseren  Fabriketablisscments  eigene  Arbeiterwohnungen 
gerade  so  nöthig  sind,  wie  Dampfkessel  und  Dampf- 
maschinen, die  eigentlichen  Urheber  der  socialen  Frage. 
Die  Zinsen  des  so  angelegten  Capitals  werden  reichlich 
gedeckt  werden;  zahlen  muss  sie  der  Principal  in  Form 
von  Ixihu  ohnehin. 

Bei  der  Anlage  von  Arbeiterwohnungen  hüte  man 
sich  vor  sogenannten  Casemen  und  concentrirc  auch 
einzelne  Häuser  nicht  zu  sehr  an  eine  Stelle.  Sollten 
die  Häuser  nur  zum  Vermicthe»»  benutzt  werden,  dann 
wird  man  zur  Ilerabminderung  der  Anlagekosten  meh- 
rere Häuser  aneinander  bauen  und  zwei  bis  drei  Fa- 
milien auf  eine  Hausthür  anweisen  können.  Sollen  die 
Häuser  aber  an  Arbeiter  verkäuflich  sein,  so  müssen 
sie  einzeln  stehen  und  ein  möglichst  geringes  Kaufobject 
bei  ganz  kleiner  Anzahlung  bilden.  Der  Westfale  spe- 
ciell  wird  auch  wahrscheinlich  nicht  geneigt  sein,  ein 
durch  einen  vertiealen  Schnitt  abgetrenntes  Stück  aus 
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einer  Häuserreihe  zu  erwerben.  Die  weiteren  Abtra- 
gungen für  (las  erworbene  Eigentlitiin  sind  dann  die 
besten  Sparcassen  der  Arbeiter,  und  auch  die  Arbeiter- 
frau wird  für  die  Erhaltung  eines  eigenen  Herdes  mehr 
ausgeben  als  für  unnützen  Putz  und  Vergnügen.  Ver- 
käufliche Arbeiterwohnungen  sind  u.  A.  die  zu  Mühl- 
hausen, Beaumont,  M.-Gladbach,  Bochum  und  hoffent- 
lich bald  auch  zu  Witten. 

Wir  kommen  zum  vierten  Punkt,  dem  Familien- 
leben. Er  hängt,  innig  mit  der  Wohnungsfrage  zu- 
sammen. Die  Frauen  sind  in  der  Familie  das  conser- 
vative  Element,  und  ihr  Einfluss  auf  den  Mann  unter 
Umständen  von  einer  grossen  Tragweite  im  Interesse 
des  Principals.  Die  Frau  eines  in  der  Familienwohnung 
des  Principals  wohnenden  Arbeiters  wird,  aus  Furcht 
ausziehen  zu  müssen,  sehr  antistrikiseh  gesinnt  sein, 
während  die  durch  Wohnungsmangel,  öfteres  Umziehen 
und  alle  die  erschrecklichen  Folgen  der  Wohnungsnoth 
bis  zur  Furie  gemachten  dcmoralisirten  Weiber  jeder- 
zeit geneigt  sein  werden,  ihre  Männer  aufzustachcln, 
den  Principalcn  abzupressen,  was  möglich  ist. 

Wir  kommen  zu  den  Erkrankungen.  Hier  muss 
anerkannt  werden,  dass  die  sociale  Frage  eint;  genügende 
Lösung  bereits  gefunden  hat.  Angeregt  durch  gesetz- 
liche Bestimmungen,  wie  durch  die  Einsicht  beider 
Parteien,  hat  wol  jede  Fabrik  heut  zu  Tage  eiue  Krankcn- 
casse,  welche  auf  etwa  drei  Monate  den  kranken  Ar- 
beiter vor  dem  Darben  schützt  und  so  den  grössten 
Theil  der  Fälle  glücklich  löst.  Derartige  Krankencasscn 
sind  nicht  duzu  da,  grosse  Fonds  zu  sammeln;  es  ge- 
nügt, wenn  sie  einen  kleinen  Ueberschuss  haben;  ja, 
es  würde  ein  Zeichen  von  nicht  guter  Verwaltung  sein, 
wenn  dieselben,  sofern  sic  nicht  etwa  zugleich  auf  Alter- 
und Wittwenversorgung  Bedacht  nehmen,  grosse  Fonds 
hätten. 

Minder  gut  ist  die  Zukunft  der  Arbeiter  bei  Un- 
glücksfällen gesichert,  und  die  sociale  Frage  in  dieser 
Richtung  noch  nieht  gelöst.  Die  neuesten  Reichsgesetze 
unterscheiden  in  dieser  Hinsicht  zwischen  der  Verpflich- 
tung der  Eisenbahnen  und  der  Fabriken,  Gruben  etc. 
Während  bei  der  ersteren  vermuthet  wird,  dass  bei  Un- 
glücksfallen  die  Bahn  Schuld,  und  ihr  der  Beweis  vom 
Gegentheil  auferlegt  ist,  wird  dem  Fabrikbesitzer  etc. 
nur  daun  eine  Verpflichtung  gegen  den  Arbeiter  auf- 
erlegt, wenn  dieser  letztere  beweisen  kann,  dass  ein 
Angestellter  (Beamter)  der  Fabrik  bei  dem  Unglück 
etwas  mitverschuldete.  Es  ist  das  ein  gewaltiger  Unter- 
schied, den  die  Eisenbahnen  schwer  einpfiuden,  und 
doch  wirken  mancherlei  Gewerbe,  z.  B.  Bergbau,  Schiff- 
fahrt, Steinbrüche,  Schleifereien,  tödtlicher  und  nach- 
theiliger  auf  die  Gesundheit  als  Eisenbahnen.  Es  liegt 
darin  eine  Inconscqucnz , die  der  Gesetzgeber  geneigt 
sein  möchte,  bei  erster  Gelegenheit  zu  beseitigen.  Im 
Allgemeinen  ist  das  Princip  der  directen  Abwälzung 
der  Folgen  des  Unglückes  auf  den  directen  oder  indi- 
recten  Urheber  gewiss  anzuerkennen.  Warum  soll  die 
städtische  Armenvcrwaltung  einen  Mann  und  dessen 
Familie  ernähren,  der  bei  dem  Transport  auf  der  Bahn 


| ohne  sein  Verschulden  verunglückt  ist?  Aber  ich  frage 
weiter,  warum  soll  die  städtische  Armenvcrwaltung  einen 
Arbeiter  und  seine  Familie  ernähren,  der  in  einer  Fa- 
brik oder  bei  Bedienung  einer  Dampfdreschmaschine  etc. 
im  Dienst»;  seines  Brodherrn  ohne  grosses  eigenes  Ver- 
schulden oder  durch  Zufall  verunglückt  ist.  Die  Eisen- 
bahnen werden  in  Folge  des  Haftpflichtgesetzes  oft  zur 
Zahlung  enormer  Summen  verurtheilt,  und  eine  leidige, 
vielleicht  nicht  zu  beseitigende,  Folge  des  Gesetzes  ist 
die,  dass  eine  Menge  Simulanten  mit  Glück  von  den 
Eisenbahnen  Geld  erpressen.  Die  Besitzer  industrieller 
Etablissements  wie  die  Grossgrundbesitzer  werden  sehr 
gut  daran  thun,  dem  Gesetzgelter  bei  Zeiten  das  Motiv 
zu  nehmen,  das  Ilaftpflicbtgesetz  einer  Revision  zu 
unterziehen,  denn  jede  Revision  möchte  die  Priucipale 
in  ähnlicher  Weise  belasten,  wie  es  tlie  Eisenbahnen 
bereits  sind.  Durch  eine  freiwillige  Uebernahmc  der 
Unglfleksfälle,  die  nicht  geradezu  ein  grobes  eigenes 
Verschulden  des  Arbeiters  documcntircn,  wird  sich  der 
Fabrikbesitzer  dann  wenigstens  vor  den  Simulanten  und 
sonstigen  Härten  schützen,  die  das  Gesetz  nicht  ver- 
meiden kann,  das  Jeden  nach  gleichem  Mass  messen 
muss.  Die  Frage,  ob  es  nöthig  ist,  dass  der  Principal 
sich  gegen  solche  Unglückslälle  versichere,  ist  noch 
nicht  gehörig  klar.  Ich  glaube  Fabriken  von  grösserem 
Umfange  werden  schon  als  Selbstversicherer  auftreten 
können,  d.  h.  gar  nicht  versichern.  Immerhin  liegt  in 
der  Möglichkeit  der  Versicherung  das  Mittel,  sieh  vor 
plötzlichen  grossen  Verpflichtungen  zu  schützen. 

Wir  kommen  zik  einem  weiteren  Punkt:  der  Sorge 
für  Wittwen,  Waisen  und  das  Alter  des  Arbeiters. 

Jedem  sorgsamen  Familienvater  liegt  das  Wol  seiner 
Familie  um  Herzen  und  er  denkt  uu  seine  eigene  Alters- 
versorgung. Ordentliche  Arbeiter  tragen  den  Ueber- 
verdienst  in  die  Spareasse;  viele  aber  thun  cs  nicht 
und  benutzen  die  Zeit  ihrer  besten  Arbeitsfähigkeit  zu 
einem  flotten  Leben,  wozu  die  weiter  oben  angegebenen 
schlechten  Wohnungsvcrhältnisse  nicht  selten  Motiv 
sind.  Leider  besitzen  die  Arbeiter  nicht  immer  so  viel 
Intelligenz,  um  für  ihre  Zukunft  zu  sorgen ; oft  sind  sie 
auch  factisch  nicht  dazu  im  Stande.  Die  sociale  Lage 
der  Arbeiter  liegt  in  dieser  Richtung  noch  sehr  im  Argen; 
nur  ausnahmsweise  haben  umsichtige  Fabricanten  diese 
Frage  richtig  gewürdigt  und  gelöst.  Augenblicklich 
wird  oft  noch  der  alte  Arbeiter  von  seinem  letzten 
Brodherrn  wie  ein  ausgenutztes  Werkzeug  auf  die 
Strasse  geworfen  und  fällt  der  städtischen  Armcnvcr- 
wultung  anheim.  Stirbt  ein  Arbeiter  und  hinterlässt  er 
Wittwe  und  Kinder,  so  haben  diese  oft  dasselbe  Schick- 
sal, kurz  die  Annenverwaltnng  bildet  jetzt  die  einzige 
Lösung  der  socialen  Frage  in  dieser  II insiaht.  Aber 
Niemnnd  wird  verkennen,  dass  diese  Lösung  nicht  die 
richtige  ist-  Kann  mau  aber  auf  der  anderen  Seite 
wiederum  verlangen,  dass  bei  einer  stets  wechselnden 
Arbeiterbevölkerung  uun  gerade  der  letzte  Principal 
einstehen  soll,  während  vielleicht  zwanzig  andere  vor 
ihm  die  Arbeitskraft  des  Arbeiters  ausgenutzt  haben? 
Das  wäre  gewiss  sehr  unbillig.  In  solchen  Fällen  wird 
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man  allerdings  auf  die  öffentliche  Armenpflege  zurück- 
greifen müssen,  denn  die  Allgemeinheit,  d.  h.  die  Ge- 
meinde, hat  ja  durch  die  Anlage  der  Fabriken,  durch 
die  Steigerung  des  Grundes  und  Bodens,  des  Verkehrs  etc. 
auch  Vortheile  und  mag  dafür  besteuert  werden. 

Wenn  aber  ein  Arbeiter  lange  in  einer  Fabrik  be- 
schäftigt. war,  dann  wird  man  nicht  mit  Unrecht  ver- 
langen, der  Principal  solle  ihn  und  seine  Wittwe  auf 
sich  nehmen  und  nicht  der  allgemeinen  Armenverwal- 
tung in  die  Arme  werfen.  Wir  werden  nicht  fehl  grei- 
fen, wenn  wir  annehmen,  dass  ein  Arbeiter,  der  seine 
eigene  sowie  die  Zukunft  seiner  Frau  und  Kinder  bei 
seinem  Principal  gesichert  hält,  nicht  leicht  geneigt  ist 
zu  wechseln;  er  und  namentlich  seine  conservative  Frau 
werden  erworbene  Pensionsaussichten  nicht  leichtsinnig 
fahren  lassen.  Ich  halte  die  Altersversorgung  sowie  die 
Versicherung  der  Wittweu  und  Waisen  für  eine  noth- 
wendig  nicht  zu  schwer  zu  lösende  Seite  der  socialen 
Frage.  Jeder  Principal  wird  sehr  wol  daran  thun,  sie 
so  bald  wie  möglich  in  die  Iland  zu  nehmen,  denn  sehr 
gefährlich  ist  es,  wenn  es  die  Arbeiter  selbst  thun.  Ich 
habe  schon  vorhin  gesagt,  dass  Kranken-  und  Unter- 
stützuugsenssen  keine  Fonds  zu  sammeln  brauchen;  an- 
ders verhält  es  sich  aber  mit  den  Altcrvcrsorgungs-  und 
Wittweneos8en.  Diese  müssen,  sofern  überhaupt  eine 
Ca8se  gebildet  werden  soll,  grosse  Bestände  sammeln. 

Kommen  die  Arbeiter  dazu,  unter  dem  Vorwände 
solcher  Versicherungen  selbst  Gelder  zu  sammeln,  und 
verfügen  sie  etwa  erst  über  grosse  Summen,  so  können 
wir  ganz  sicher  sein,  dass  diescll>en  gelegentlich  auch 
zum  Kampf  gegen  den  Principal  benutzt  werden,  gerade 
wie  in  England:  zur  Unterstützung  werden  die  Gelder 
gesammelt,  die  Vereinigung  erzielt,  und  zum  Striken 
benutzt.  Dass  das  berechtigte  Streben  der  Arbeiter 
nach  möglichst  gutem  Verdienst  innerhalb  vernünftiger 
Grenzen  bleibe,  dazu  wird  das  beste  Mittel  sein,  dass 
der  Principal  die  sociale  Lage  der  Arbeiter  in  allen 
ihren  Details  selbst  in  die  Hand,  und  dadurch  seinen 
Arbeitern  das  Motiv  nimmt,  selbst  Fonds  zu  sammeln, 
die  in  diesen  Händen  gefährlich  sind.  Die  beste  mir 
bekannte  Alters-  etc.  Versorgung  bildet  die  Knapp- 
schaftscasse  im  westfalischen  Kohlenrevier.  Sie  leistet 
viel  und  sichert  die  Zukunft  des  Einzelnen  durch  die 
grossen  Fonds,  über  welche  sie  verfügt.  Bei  dem  grossen 
Bezirk,  den  sie  umfasst,  gestattet  sie  die  Freizügigkeit 
der  Bergarbeiter,  und  es  können  dieselben  auch  beiin 
Wechseln  der  Arbeitsstelle  und  des  Wohnortes  immer 
Mitglieder  dieser  Gasse  bleiben.  Es  liegt  auch  keine 
Strafe  für  ihn  darin,  wenn  er  von  einer  Zeche  zur  an- 
deren geht.  Denke  man  sich  nun  aber,  den  Arbeitern 
gelänge  cs,  eines  Tages  selbst  Herren  dieser  Casse  mit 
ihren  grossen  Fonds  zu  werden;  ich  gluube,  die  Strikes 
würden  alsdann  kein  Ende  nehmen.  Die  Knappschafts- 
casse  stammt  ans  einer  Zeit,  wo  der  Bergbau  noch 
unter  der  speciellsteu  Staatsaufsicht  stand;  heute  würde 
eine  solche  Casse  mit  solcher  Verbreitung  und  Statuten 
wahrscheinlich  nicht  entstehen.  Aehnliche  Verbände 
würden  zwar  sehr  im  Interesse  der  Gemeinden,  weniger 


in  dem  der  Priucipale  liegen.  Letztere  würden  bei 
derselben  Leistung  ihrerseits  doch  kein  Statut  erlangen, 
welches  die  leichtfertige  Abkehr  der  Arbeiter,  das  Ar- 
beiter-Nomadenthum  bestraft.  Diese  Strafe  kann  nur 
bei  einem  Statut  eintreten,  welches  jede  einzelne  Fabrik 
für  sich  hat.  Der  Fabricaut  erhält  dadurch  einen  vor- 
wiegenden Einfluss  über  seine  Leute,  den  er  als  Gegen- 
leistung für  die  Geldopfer,  die  ihm  auferlegt  werden, 
sowie  dafür,  dass  er  die  Sorge  der  Arbeitsbeschaffung 
hat,  sein  Capital  riskirt,  und  eine  höhere  Intelligenz  be- 
sitzen muss,  mit  Recht  beanspruchen  darf,  und  der  zu- 
gleich der  beste  Zügel  gegen  ungebührliche  Lohnfor- 
derungen, Strikes  etc.  bildet,  ohne  die  Freiheit  des 
Arbeiters  zu  beseitigen. 

Es  fragt  sich  nun  weiter,  wie  sollen  solche  Ar- 
beiter- und  Wittwen-Versorgungscassen  statutarisch  ge- 
staltet sein. 

Die  Statuten  würden  zu  gewähren  haben: 

a)  dem  Arbeiter  eine  Pension  nach  Massgabe  seiner 
Dienstzeit  und  seines  letzten  Tagelohns; 

b)  ihm  die  höchst  normirten  Pcusiuussätze  bei  Un- 
glücksfällen,  die  ihn  arbeitsunfähig  machen; 

c)  den  Arbeiter- Wittweu  Pension,  wenigsten  scinige 
Jahre  nach  dem  Tode  des  Mannes  für  sich  und  die 
minorennen  Kinder. 

Es  fragt  sich  weiter:  sollen  die  Arbeiter  zu  dieser 
Casse  gcmeiuschuftlieh  mit  dein  Principal  zahlen  oder 
Letzterer  allein. 

Zahlt  der  Arbeiter  mit,  so  wird  er  nach  einer 
Reihe  von  Jahren  peusionsberechtigt  werden  und  ohne 
ein  peinliches  umständliches  Verfahren  nicht  entlassen 
werden  dürfen.  Der  Principal  wird  nicht  durch  Ent- 
lassung, selbst  unter  Rückzahlung  der  Beiträge  seinen 
Pensionsverpflichtungen  sich  entziehen  können;  ähnlich 
wie  dies  bei  Beamten  der  Fall  ist.  Dadurch  wird  aber 
die  Freiheit  des  Principals  in  hohem  Masse  beeinträch- 
tigt, denn  cs  können  bei  dem  Arbeiter  Disciplinarver- 
geheu  Vorkommen,  welche  sein  Verbleiben  unmöglich 
machen.  Bei  solchen  Statuten  wird  der  Freiheit  des 
Arbeiters  zu  gehen,  und  der  Freiheit  des  Arbeitsgebers 
in  der  Entlassung,  keine  Sehranke  gesetzt  werden  dür- 
fen. Deshalb  empfiehlt  es  sich,  dass  der  Fabricaut, 
ähulicli  wie  der  Staut  seinen  Beamten,  die  Pensions- 
beiträge als  Lohnzulage  gieht  und  den'  Arbeitern  gegen- 
über rechtlich  erstreitbare  Verpflichtungen  nicht  über- 
nimmt. In  Wirklichkeit  würde  der  Arbeitgeber  ohnehin 
in  Form  von  Lohn  die  Ponsionsbeiträge  zahlen. 

Ausser  den  Beiträgen  für  die  Alterspension  würden 
die  verbeiratheten  Arbeiter  noch  weitere  Beiträge  für 
die  Wittwenpension  zu  zahlen  haben,  und  diese  würden 
sehr  hoch  werden,  wollte  man  die  Pensionssätze  ähn- 
lich bemessen,  wie  z.  B.  bei  den  Bcamtenwittwen  oder 
bei  Lebensversicherungen. 

Es  fragt  sich  dabei : liegt  für  die  Arbeiterwittweu 
das  Bednrfniss  gleich  nabe?  Beim  Tode  des  Arbeiters 
wird  die  Frau  in  der  Regel  in  grosse  Noth  gerathen, 
die  um  so  grösser  sein  wird,  wenn  viele  und  vielleicht 
ganz  kleine  Kinder  vorhanden  sind.  Sind  die  Kinder 
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älter,  das  jüngste  Kind  etwa  drei  Jahre  geworden,  dann 
ist  die  Mutter  wieder  arbeitsfähig;  Arbeit  für  fremde 
Leute  ist  keine  Schande  für  eine  Arbeiterfrau,  auch  ist 
sie  an  Arbeit  gewöhnt  Eine  junge  Arbeiterwittwe 
heirathet  auch  wol  wieder.  Ist  umgekehrt  die  Arbeiter- 
wittwe alt,  so  wird  sie  zunächst  wieder  in  grosse  Noth 
gerathen;  sie  wird  aber  erwachsene  Kinder  haben,  die 
sich  ihrer  annehmen  müssen.  So  würde  denn  die  so- 
ciale Lage  der  Arbeiterwittwen  wol  zumeist  gesichert 
sciu.  wenn  sie  drei  bis  fünf  Jahre  nach  dem  Tode  ihres 
Mannes  mit  lallender  Scala  unterstützt  würden  und 
Zuschüsse  für  jedes  minderjährige  Kind  erhielten.  Da- 
durch wird  das  Bedürfhiss  hoher  Geldbeiträge  vermin- 
dert. Auch  hier  wird  der  Principal  aus  den  oben  ent- 
wickelten Gründen  gut  thun,  die  Beiträge  selbst  zu 
zahlen,  oder  was  auf  dasselbe  hinauslüuü,  gar  keine  be- 
sondere Casse  zu  führen,  sondern  die  jährlich  verkom- 
menden Unterstützungsfalle  auf  seinen  Jahresetat  zu 
nehmen.  Zur  Sicherung  würde  er  jährlich  besondere 
Rücklagen  (Abschreibungen)  zum  Reversefonds  zu  ma- 
chen haben  und  dabei  zugleich  die  ganze  Complication 
der  Cassenfilhning  ersparen,  die  bei  Beiträgen  der  Ar- 
beiter sehr  umfangreich  werden  müsste. 

Ich  komme  zum  Schluss  und  möchte  kurz  rccapi- 
tulirend  den  Fabrikbesitzern  empfehlen: 

1.  Die  sociale  Lage  der  Arbeiter  in  allen  Details 
selbst  zu  sichern  und  die  Arbeiter  dadurch  an  ihre 
Person  und  Fabrik  zu  fesseln; 

2.  filr  den  Stamm  der  Arbeiter  Wohnungen  zu 
bauen  und  denselben  zu  mässiger  Micthc  zu  über- 
lassen, oder  aber  die  Arbeiter  zu  Hauscigcntküiucrn  zu 
machen ; 

3.  Krankcncassen  zu  bilden,  die  bei  Geldleistungen 


beiderseits  das  leisten,  was  ja  jetzt  schon  fast  allgemein 
geschieht ; 

4.  den  ständigen  Arbeitern  d.  h.  solchen,  die  min- 
destens ein  Jahr  bei  ihnen  sind,  eine  Altersversorgung 
nach  Massgabe  der  Dienstzeit  und  des  letzten  Lohnes 
in  Aussicht  zu  stellen,  ohne  Gegenleistung  des  Arbeiters 
durch  Geldbeiträge; 

5.  die  Versorgung  verunglückter  Arbeiter  in  ähn- 
licher Weise  wie  unter  4.  auf  sich  zu  nehmen; 

6.  den  Arbeiterwittwen,  ohne  Gegenleistung  durch 
Beiträge,  Wittwenpcnsion  drei  bis  fünf  Jahre  laug  mit 
fallender  Höhe  der  Pensionssätze  zu  gewähren,  und 
dabei  auf  die  Zahl  der  minorennen  Kinder  Rücksicht  zu 
nehmen ; 

7.  die  Ausbildung  der  Lehrlinge  sich  ernstlich 
angelegen  sein  zu  lassen ; 

8.  Arbeiter  gerecht  zu  behandeln,  und  ihnen  frei- 
willig den  Lohn  zu  gebcu,  den  sie  bei  billigen  I^ebens- 
ansprücben  nach  Massgabe  der  Ortsverhältnisse  ge- 
brauchen; 

Ich  bin  überzeugt,  dass  ein  Principal,  der  in  sol- 
cher Weise  für  seine  Arbeiter  sorgt,  die  billigsten  Löhne 
und  ordentliche  Leute  haben  wird  und  gegen  einen 
Strike,  wenn  auch  nicht  absolut,  doch  so  gesichert  ist, 
wie  dies  überhaupt  heut  zu  Tage  möglich  ist  Durch 
die  Macht,  die  er  bei  solcher  Fürsorge  in  der  Uand 
behält,  und  bei  den  Strafen,  die  er  durch  Entlassung 
seinen  Leuten  auferlegen  kann,  würde  er  bei  einem 
Strike  in  der  allerbesten  Position  sich  befinden.  Seine 
besten  Genossen  würden  dabei  Arbeiterfrauen  sein,  die 
in  solcher  gesicherten  Lebenslage  keine  Motive  haben, 
aufsässig  zu  werden,  vielmehr  mit  dazu  beitragen  werden, 
dass  zwischen  Principal  und  Arbeiter  Friede  herrscht. 


Vermischtes. 


Neuere  Reverairkuppelungen  für  Walzwerke. 

(Hierzu  Figur  3 bis  11 , Tafol  XXV.) 

Auf  Anregung  von  hüttenmännischer  Seite  gehen  wir  in 
dem  Nachstehenden  und  im  Anschluss  an  die  Mittheilungen 
auf  Seite  667  noch  die  Beschreibung  von  zwei  Rcversirkuppo- 
lungen,  welche  in  einer  neueren  Sitzung  des  Iron  and  Steel 
Institute  der  Gegenstand  längerer  Vorträge  und  Verhandlungen 
gewesen  sind. 

Die  in  Fig.  3 bis  6 dnrgestelltc  Construction  von  Ste- 
venson ist  in  der  in  Fig.  3 und  4 gezeichneten  Anordnung 
auf  dem  Blochairn  - Eisenwerke  in  Betrieb  und  im  Allge- 
meinen eine  gewöhnliche  conischu  Frictionskuppelung. 
Die  Welle  A,  welche  die  Walze  in  Umdrehung  setzt,  trägt 
die  beiden  Kammräder  Ii  und  C,  welche  durch  die  übliche 
Anordnung  mit  Wechselrad  eine  verschiedene  Umdrehungs- 
richtuug  erhalten.  Beide  Rüder  sind  uusserdem  mit  einem 
innen  nusgedrehten  Conus  L)  versehen,  welcher  mich  Bcdürf- 
niss  mit  einem  der  üusserlich  conischcn  Frictionskränze  E,  E, 
die  an  der  Muffe  M angebracht  sind,  in  Berührung  gebracht 
werden  können.  Die  Räder  sind  ferner  auf  die  uueh  nach 
der  Mitte  zu  verlängerten  Nahen  F,  F aufgesetzt,  um  ihre 
Schwerpunktsebene  auf  die  Mitte  dieser  Naben  zu  bringen 
und  deren  conisches  Auslaufen  zu  verhindern.  Dazu  ist  die 
Kuppelmuffe  glockenförmig  ungeordnet.  Die  Nahen  laufen 
mittelst  der  Messingfutter  G,  G lose  auf  der  Welle  und  stützen 


sich  gegen  die  Bundringe  H,  H.  Die  Frictionstheile  der  Muffe 
bestehen,  wie  Fig.  4 zeigt,  aus  einzelnen,  mittels!  Schrauben 
nachstellbaren  Segmenten,  und  ist  der  Winkel  des  Conus  mit 
der  Axe  ziemlich  klein  angenommen,  um  das  auch  von  Hm. 
Hclmholtz  S.  671  hervorgehobene  langsame  Greifen  der 
Kuppelung  zu  bewirken,  welches  zur  Vermeidung  von  Stösscn 
und  Brüchen  unbedingt  nothwendig  ist.  Das  Einrücken  der 
Kuppelmuffe  geschieht  durch  hydraulischen  oder  Dampfdruck 
(letzterer  wird  von  Stevenson  vorgezogen)  mittelst  des  Keiles 
von  Gussstahl  J und  der  Stange  K,  entweder  direct,  wie  in 
Fig.  3 und  4 dargestellt  und  wie  es  auf  dem  Blochairn-Eisen- 
werke  die  vorhandene  Einrichtung  der  Tan  nett 'sehen  Kuppe- 
lung wünschenswert!)  erscheinen  Hess,  oder  indirect,  wie  Fig. 

5 und  6 zeigt,  die  Anordnung,  wie  sie  bei  Grillo,  Funcke 

6 Co.  in  Gclseukirchcn  in  Aussicht  genomtnnten  ist. 

Als  Quelle  für  das  Vorstehende  dienten  die  ausführlicheren 
Mittheilungen  des  .Engineering“,  No.  347,  S.  143;  dem  -En- 
gineer“, No.  868,  S.  106,  entlehnen  wir  einen  Theil  der  Fi- 
guren 7 bis  11,  Taf.  XX V,  welche  die  Kuppelung  von  Napier 
in  der  Anordnung  des  Butterly- Eisenwerkes  darstellen.  Bei 
dem  Mangel  einer  Beschreibung  waren  wir  auf  eine  Ent- 
zifferung der  Constructionen  aus  den  in  unserer  Quelle  nicht 
gerade  praktisch  arrangirten  Figuren  7 bis  10  angewiesen,  und 
haben  wir  unserer  Auffassung  gemäss  die  genannten  Figuren 
vervollständigt  und  die  Fig.  11  hinzugefügt. 

Der  kuppelnden  Wirkung  dieser  Vorrichtung  liegt  das 


703 


Vermischtes. 


704 


Princip  der  Differentialbremse  zu  Grunde.  Näheres 
hierüber  enthält  Bd.  VIII,  S.  65  d.  Z. 

Die  Räder  K und  L,  Fig.  10,  haben  wieder  entgegen- 
gesetzte Umdrchungsrichtung,  mjd  die  Welle  D steht  mit  der 
Walze  in  Verbindung.  Soll  letztere  mit  dem  Rade  K gekup- 
pelt werden,  so  geschieht  dies  dadurch,  dass  die  Bremse  G 
fest  angezogen  wird  und  die  Mitnehmerscheibc  H mit  sich 
herumzieht,  welche  letztere  fest  auf  der  Welle  D sitzt,  wäh- 
rend K und  G lose  darauf  laufen.  Die  Bremse  G,  ist  lose, 
und  daher  die  Welle  F,  auf  welcher  das  Rad  L festgekeilt 
ist,  ausser  Verbindung  mit  der  Welle  D.  Im  entgegengesetzten 
Falle,  dass  L die  Walze  treiben  soll,  werden  beide  Wellen 
dadurch  gekuppelt,  dass  die  Bremse  G gelöst,  G,  dagegen 
fest  angezogen  wird.  Letztere  ist  fest  auf  der  Welle  F und 
nimmt  die  auf  D festgekeilte  Mitnehmerscheibe  H,  und  da- 
durch auch  die  Wolle  D mit  sich  herum.  Das  Bremsband 
der  Bremse  G gleitet  unterdessen  gegenläufig  auf  der  letz- 
teren, wie  int  ersten  Falle  das  Band  der  Bremse  Cf,  uuf  dieser. 
Das  abwechselnde  Lösen  und  Einrücken  der  beiden  Bremsen 
geschieht  durch  Hin-  und  Herdreben  der  festgelagerten  Welle II, 
Fig.  7,  S und  9,  vermittelst  Znlmscctor,  Getriebe  und  Ziehrad. 

In  der  gezeichneten  Mittelstellung  des  Zulmsvctors  sind  beide 
Bremsen  gelüst.  Soll  nun  die  Bremse  G ungezogen  wer- 
den, so  wird  durch  die  auf  M festgekeilten,  eine  Schützgabel 
bildenden  Arme  die  Muffe  0 nach  rechts  geschoben.  Diese, 
auf  ihrem  Sitz  uudrehbar,  nimmt  an  der  Rotation  Thcil,  ebenso 
wie  die  Winkelhebel  P und  P4.  Deren  lunge  Arme  sind  mit 
der  Muffe  0,  deren  kurze  Arme  mit  den  Zugstangen  Q und  (>,, 
und  diese  letzteren  wieder  mit  den  Bremsbändern  J und  J, 
geleukartig  verbunden.  Die  Achsen  der  beiden  Winkelhebei 
werden  von  den  Mitnehmerscheiben  II  und  II,  getragen.  Das 
Verschieben  der  Mulle  nach  rechts  bringt  somit  das  Brems- 
band J mit  der  Scheibe  in  Berührung,  und  erwächst  hieraus 
eine  Reibung  des  Bremsbandes  und  des  Bremsklotzes  N am 
Umfang  der  Scheibe,  sowie  auch  ein  Anziehen  der  Zugstange  Q. 
Lässt  man  diese  allmülig  nach,  so  wachsen  die  Reibungs- 
widerstände, bis  ihre  Summe  dem  auf  den  Scheibenumfang 
reducirten  Arbeitswiderstande  gleich  wird.  Bei  fortgesetztem 
und  gänzlichem  Nachlassen  der  Zugstange  hört  das  Schleifen 
der  Bremse  auf,  und  die  Scheibe  wird  wie  durch  einen  Sperr- 
kegel mitgenommen. 

Diese  eigeuthümliche  Wirkung  der  Bremse  beruht  auf 
der  beweglichen  Verbindung  des  Bremsbandes  mit  dem  Winkel- 
hebel A , Fig.  11,  durch  die  Gelenke  B und  B,.  Die  Dreh- 
hxo  von  A fallt  mit  der  des  Zapfens  II  zusammen;  gestützt 
wird  A jedoch  durch  JV.  Aus  dem  soeben  Gesagten  geht  • 
hervor,  dass  di«  Sperrung,  sobald  sie  eingetreten  ist,  scibst- 
thütig  bleibt,  und  es  einer  weiteren  Einwirkung  des  Stell- 
zeuges nicht  mehr  bedarf.  Es  ist  dies  ein  grosser  Vortheil 
der  Differentialbremseu  gegenüber  den  anderen,  bei  welchen 
eine  fortdnuernde  Spannung  der  Schütze  nötliig,  daher  durch 
die  Reibung  eine  starke  Abnutzung  unvermeidlich  ist.  Diese 
Kuppelung  verhält  sich  auch  in  dor  Beziehung  wiu  ein  Sperr- 
kegel, dass  bei  einer  rückläufigen  Bewegung  der  Treibwelle 
sich  diu  Bremse  von  selbst  löst. 

Soll  aber  während  der  rechtläufigen  Bewegung  der  Treib- 
welle die  Bremse  gelüst  werden,  so  muss  ein  Zug  von  ge- 
wisser Stärke  au  der  Zugstange  durch  Rechtsumdrehung  des 
Ziehrades  ausgeübt  werden.  Es  beginnt  dann  das  Gleiten 
der  Bremse  mit  einem  Reibungswider.stande,  welcher  in  dem 
Masse  abnimmt  als  das  Zugband  (bei  abnehmender  Spannung 
desselben)  weiter  angezogeu  wird. 

Eine  Theorie  dieser  Kuppelung  würde  auf  folgende  Ver- 
hältnisse führen. 

Es  werde  mit  Bezugnahme  auf  Fig.  11  bezeichnet  mit: 
r der  Halbmesser  der  Bremsscheibe; 

C-  der  darauf  reducirte  Arbeitswiderstand ; 

£ die  Spannung  des  Gelenkes  B während  dor  Arbeit; 
t - . - - B,  - - 

c der  Abstand  des  Drehpunktes/)  von  X und  t; 

/ - - - D - der  Zugstange  Q, 

'41  diejenige  rechts  drehende  Zugkraft,  welche  an  der 
Stange  Q angebracht  werden  muss,  tun  die  Sperrung 
zu  lösen; 

a der  zu  i gehörige  Arm  des  Winkelhebels  A . 

4 - - t - - - - A; 


<2  der  radiale  durch  den  Drehpunkt  H gehende  Druck, 
welcher  auf  den  Umlang  der  Scheibe  ausgeübt  wird. 

q der  Radius  der  Pfanne,  in  welcher  sich  der  Winkel- 
hebel A dreht. 

ft3  der  Coeffic.ieut  der  gleitenden  Reibung  in  dieser  Pfanne. 

fi,  - - zwischen  Klotz 

und  Scheilie: 

fi  - - - zwischen  Brems- 

band und  Scheibe; 

a der  von  dem  Bremsband  umspannte  Bogen  für  den 
Radius  = 1 ; 

ß der  Winkel,  welchen  die  Richtung  von  £ mit  DH  bildet. 

r t - - - 

e = 2,7183s. 

Man  hat  für  den  Augenblick,  in  welchem  das  Gleiten  der 
Bremse  beginnt,  zwei  Momentengleichungen:  die  eine  bezogen 
auf  den  festen  Mittelpunkt  Z),  die  andere  bezogen  auf  den 
mitrotirenden  Drehpunkt  II  des  Winkelhebels  A.  Unter  <2 
den  Druck  des  Bremsklotzes  gegen  die  Pfanne  und  den  Um- 
fang der  Scheibe  verstanden,  hat  man: 

JDr  ■+■  Ic  = Xe  -t-  ^,@r  -f-  *R/  ....  (1) 
:In  -t-  = t4  ■+•  ’B/  ....  (2). 

Für  die  Spannung  des  Bremsbandes  bestellt  die  bekannte 
Beziehung,  welche  auch  Bd.  X,  S.  731,  entwickelt  ist: 

X «=  ea,t.  t (3). 

Auch  ist 

® = X cos  ^ -+-  -+-  cos  y ...  (4) 

oder  nach  der  Gl.  (3)  und  der  Kürzung: 


c = ea,t (5) 

wegen : 

<2  = e t cos  ß -+-  t cos  y - h cos  y . . (6). 

Durch  Einsetzung  von  X aus  Gl.  (3)  und  (5)  und  von  'S 
aus  GL  (6)  in  Gl.  (1)  und  (2)  folgt: 

Or  — 41/(l  ■+•  b,  ~ cos  /)  = 

= t (t . c — c -+•  fi, er  cos  ß -i-  /t,r  cos  y)  . . (3), 

41/  (l  — bt  -®-)  ■=  t (ea  — 4 ■+■  btfQ  cos  ff  ■+•  bi  P cos  y)  (D); 


Gl.  (8)  durch  Gl.  (9)  dividirt  liefert: 


Or 

V/' 


'0  f)XS- 


ie  — e 4-  fi,tr  eo»ff-hjt,r  COS  y 


-+-  1 -+-  fi,  — cos  y 


(10). 


Vorstehende  Gleichung  giebt  also  das  Verhältniss  an  zwi- 
schen dem  Arbeitswiderstande  und  der  zum  Lösen  der  Bremse 
nüthigen  Zugkraft,  beide  auf  den  Umfang  der  Bremsscheibe 
reducirt. 

Da  der  Bremsklotz  .V  eine  bemerkenswerthe  Eigentüm- 
lichkeit dieser  ConRtruction  ist,  so  wollen  wir  nicht  ununter- 
sucht lassen,  wie  seine  Bremswirkung  sich  zu  der  des  Rrems- 
bandes  verhält,  oder  was  uuf  dasselbe  hinauskommt:  welchen 

Wurth  der  Quotient  ( annimmt.  Ein  Vergleich  der  Glei- 
chungen (3)  und  (C)  führt  ohne  Weiteres  zu 


/i.sS 

£-t 


f>,  cos;]  -+-  COäy  -4-  — • -y  cos  y^ 


1 


(U). 


Hierin  den  Werth  von 

JL 


U/ 


b i®  , 

i- 1 


“Y  cos 


! aus  Gl.  (9)  eingesetzt,  liefert: 

coSfJ  -+-  cosy  -j- 


oosy(to  — 4 -t- /i,hi  cos,4-f- u,eCO»y) 

T 1 


c(l-,-,  |) 

In  dem  vorliegenden  Falle  ist: 


’) 


(12). 
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r = 457*’'  (16  Zoll  engl.) 
c = 665“  (25  - - ) 

/ = 5S4“  (23  - * ) 

a « 254“  (10  - - ) 

6 = 381““  (15  • - ) 

e = 127““  ( 5 - - ) 

a — $ rt  = 4,t9M. 


cos  ß = 0,w, 
cos  y — 0,»«. 

Und  angenommen: 

1)  ftt  = p(  = ft  es  0,i,  so  ist  zunächst 


e = enf>  = 1,5», 


Cr 

V/  = 

2-t 


13,91 


0,u. 


2)  Für  s = p,  = fi  = 0,*  ■würde  sein : 
* = 2,31, 

Or 


und 


w 


■I-t 


t = 4, ss 


= 0,iw. 


3)  Würde  sich  dio  Reibung  bis  zu  fi  = ^ vermindern, 
so  würde  P einen  negativen  Werth  nnnehmon  müssen,  d.  h. 
eine  selbstthätige  Sperrung  wäre  nicht  mehr  möglich. 


R.  R.  W erner. 


Molecularformeln  der  Schlacken. 

Von  Anton  Kerpely,  Professor  in  Schemnitz.*) 

Die  neuen  Theorien  der  Chemie,  obwol  noch  nicht  ge-  * 
läutert,  nicht  gesichtet,  obwol  noch  so  vielfach  willkürlich 
und  oft  individuell  aufgefasst,  fangen  doch  bereits  an,  auch 
auf  die  Wissenschaft  der  eigentlich  praktischen  Fächer,  na- 
mentlich auf  das  Hüttenwesen,  immer  mehr  Einfluss  zu  üben; 
— wenn  aber  irgend  Jemand , so  ist  es  gewiss  der  Hütten- 
mann, dem  kein  Fortschritt  in  der  Chemie  fremd  bleiben 
darf,  der  init  dem  Chemiker  allezeit  eine  gleiche  Sprache  zu 
sprechen  genöthigt  ist,  eine  Sprache,  die  er  jederzeit  mit 
Sorgfalt  gepflegt,  deren  Grundlage  er  in  erster  Reihe  mit  auf- 
bauen geholfen  hat.  Jetzt  scheint  es  abur,  als  ob  wir  jenen 
unseren  Fachbrüdern  mehr  entfremdet  wären  als  je;  ihre 
Sprache  fängt  an,  uns  unverständlich  zu  werden,  und  es  scheint 
die  höchste  Zeit,  das  gegenseitige  Verständniss  wieder  anzu- 
bahnen. 

Für  uns  Hüttenleute  sind  es  namentlich  die  Silicate,  und 
zwar  sowol  die  natürlichen,  aus  deren  Gebiet  wir  unser 
Schmelzmaterial  entnehmen,  als  auch  die  künstlichen,  die  uns 
bei  unseren  Schmelzprocossen  als  Betriebsbehelfe  dienen,  die. 
uns  sowol  bezüglich  ihrer  chemischen  Zusammensetzung,  als 
auch  bezüglich  der  Ausdrnckswcise  ihrer  chemischen  Consti- 
tution von  Wichtigkeit  sind.  Wer  heutzutage  nur  in  der 
modernen  Chemie  bewundert,  ein  mineralogisches  oder  hütten- 
männisches Handbuch  zur  Hand  nimmt,  wird  sich  darin  kaum 
mehr  zurecht  finden,  — am  wenigsten  aber  mit  deren  Formeln 
vertraut  muchen  oder  diese  gar  benutzen  können.  — Es  ist 
wahrhaftig  auffallend,  duss  9ich  weder  Mineralogen  noch 
Hüttenlcute  bisher  damit  befasst  haben,  jene  dualistischen 
Formeln  mindestens  der  Moleculartheorie  angepasst  durch 
nuue  auszudrücken,  dio  eine  ebenso  leichte  Uebersicht  und 
den  Charakter  des  Silicates  sogleich  zu  erkennen  gestatten. 
Auch  ich  bin  nur  durch  die  dringendste  Nothwendigkeit  end- 
lich zu  dom  Schritte  gezwungen,  da  ich  in  meinem  Handbuch 
der  Eisenhüttenkunde,  das  ich  im  Aufträge  des  k.  ung. 
Finanzministeriums  in  ungarischer  Sprache  schreibe,  doch 
nothwendiger  Weise  an  die  bezüglichen  Hülfswissenschaften 


*)  Vom  Verfasser  als  Sepnratabdrnck  aus  der  -Berg-  und  hütten- 
männischen Zeitung"  eingcsniidt. 
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anschliesscn  musste,  um  dem  Schüler  die  betreffenden  chemi- 
scheu  Sätze  in  der  ihm  geläufigen  Art  zu  geben.  Aus  diesem 
Grunde  werde  ich  mich  auch  darauf  beschränken,  in  den  fol- 

§ enden  Zeilen  die  künstlichen  Silicate  der  Hüttenwerke,  die 
chlacken,  zu  besprechen  und  für  dieselben  eine  leicht  über- 
sichtliche Schreibweise,  im  Sinne  der  jetzt  allgemein  ange- 
wandten Moleculartheorie,  in  Vorschlag  zu  bringen,  steile 
aber  zugleich  an  alle  Fachfreunde  die  freundliche  Bitte,  in 
dieser  Richtung  ihre  Aeusserungen  abzugeben,  damit  wenig- 
stens in  der  Folge  die  ncugestaltutcu  chemisch -metallurgischen 
Sätze  aller  Metallurgen  gleichbusclmffen  und  allgemein  ver- 
ständlich seien.  — 

Die  Schlacken  sind  bekanntlich  vorwaltend  kieselsaurc 
Salze,  deren  Basen  im  Allgemeinen  die  folgenden  sind: 

I.  Kalk,  CaO  II.  Thonerde  /III.  Kali  KO  \ 
Magnesia  MgO  Al}t)j  V Natron  NnO/ 

Baryt  BaO  — seltener  — 

Manganoxydnl  MnO 
Eisenoxydul  FeO. 

Je  nach  dom  Verhältnisse  des  Sauerstoffes  der  Basen 
znm  Sauerstoff  der  Kieselsäure  unterscheiden  wir  die  Silicate 
als  Sub-,  Singulo-,  Bi-,  Tri-  etc.  Silicate,  deren  chemische 
Formeln  wir  nach  den  Regeln  der  bisherigen  Chemie  mittelst 
der  sogenannten  dualistischen  Formeln  wie  folgt  ausdrücken: 
Subsilicat  Singulosilicat  Bisilicnt  Trisilicat 
4RO, SiO»  2RO, SiOj  RO.SiO,  2RO,  3SiOa. 

In  diesen  Formeln  ist  das  genannte  Sauerstoffverhältniss 
schon  auf  den  ersten  Blick  ganz  leicht  erkennbar  und  selbst 
bei  complicirtcreu  Verbindungen  sehr  rasch  herauszufinden ; 
im  Subsilicat,  sehen  wir,  beträgt  der  Sauerstoff  der  Basen  RO 
das  Doppelte  von  dem  der  Kieselsäure;  im  Singulosilicat  ist 
der  Sauerstoff  von  Base  und  Säure  einander  gleich;  wäh- 
rend im  Bisilicat  der  Sauerstoff  der  Säure  das  Doppelte,  im 
Trisilicat  endlich  das  Dreifache  der  Bosen  beträgt. 

Nach  den  Anschauungen  der  neueren  Chemie  hat  nun 
aber  in  den  Verbindungen  diu  Kieselsäure  nufgehürt  als  solche, 
die  Base  aufgehört,  als  Metalloxyd  zu  existiren;  man  bat  es 
da  mit  dem  Product  einer  chemischen  Verbindung  zu  thun,  in 
welcher  Silicium,  Metall  und  Sauerstoff  chemisch  mit  einander 
vereinigt  sind,  du  man  einzelne  dieser  Elemente,  ohne  den 
chemischen  Charakter  des  Salzes  zu  beeinträchtigen,  durch  an- 
dere von  gleichem  chemischen  Werthe  zu  ersetzen  im  Stande  ist. 

Auf  Grund  dieser  Annahme  werden  nun  auch  in  den 
Formeln,  die  an  einer  chemischen  Verbindung  pnrticipirenden 
Elemente  summarisch  und  einfach  neben  einander  gesetzt,  so 
dass  unsere  oben  cilirtcn  Formeln  sieb  nuu  wie  folgt  ge- 
stalten : 

Subsilicat  Singulosilicat  Bisilicnt  Trisilicat 

R*SiOt  R„Si04  RSiOj  R,SisOfl. 

Bevor  wir  jedoch  in  dieser  unserer  Betrachtung  weiter 
fortfahren,  erscheint  es  als  unerlässlich,  eine  ganz  kurze  Er- 
klärung einiger  der  wichtigsten  Fundumentalsätze  der  neueren 
Chemie,  von  denen  wir  im  Folgenden  ausgehen  werden  und 
die  uns  von  all  den  neueren  Annahmen  noch  am  rationellsten 
erscheinen,  vornusgehen  zu  lnssen.“) 

Die  selbst  durch  chemische  Mittel  nicht  weiter  theil- 
baren  kleinsten  Theilchen  der  Elemente,  die  ein  bestimmtes 
Gewicht  besitzen  lind  nur  mit  diesem  Gewichte  Verbindungen 
eingchcn  können , werden  Atome  genannt.  Atome  können 
nicht  im  freien  Zustande,  sondern  nur  in  Verbindungen  mit 
einander  gedacht  werden. 

Die  kleinsten  Theilchen  der  Elemente  und  die  der  chemi- 
schen Verbindungen,  wie  dieselben  nuch  im  freien  Zustande 
existiren  können,  bestellen  allcmnl  aus  zwei  oder  mehreren 
Atomen:  sie  sind,  wenn  auch  nicht  mechanisch,  doch  im 
chemischen  Sinne  noch  weiter  zerlegbar,  und  werden  Mole- 
cüle  genannt.  Zwei  Atome  Wasserstoff  (H)  bilden  z.  ß-  ein 
Molcciil  (11,  H = Hj),  welches,  sobnld  es  eine  chemische  Ver- 
bindung einguht,  in  seine  Atome  zerlegt  wird.  Ein  Molecül 
Wasserstoff  mit  einem  Molecül  Chlor  giebt: 

*)  Vorgl.  auch  den  Aufsatz  Bd.  XD7,  S.  225. 

D.  Red.  <R.  Z.) 
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= HCl  + HCl. 


Aua  einem  Molecül  Chlor  und  einem  Molecül  Wasserstoff 
sind,  in  Folge  chemischer  Affinität  ihrer  Atome,  zwei  Mole- 
cüle  Chlorwasserstoff  entstanden. 

Ueber  das  diestallige  chemische  Verholten  der  Elemente 
giebt  folgendes  Schema  Aufschluss: 


Wasser- 

Chlorwasser- 

Brom- 

Jodwasser- Fluorwasser- 

stoff 

stoff 

wasserstoff 

Stoff 

Stoff 

t H 1 

L Hi 

H I 

H ! 

H j 

H { 

CI  1 

Br  S 

J i 

Fl  1 

,v  Schwcfol-  Sckmwnsscr-  Tellurwnssor- 

* Wasserstoff  stoff  Stoff 

H.  «JO  «iS,  «(T,. 


CI 


H, 


I w 
• CI 


H // 


H 


111. 


IV. 


Auimoniak 

Hi 

. II  N 
H' 

Sumpfgas 

H) 

H C 
H ° 

H 


Phosphorwasser- 

stoff 

ü i 


H P 
H' 


Arsenwasser- 
etoff 

« ) 

Hi  As. 
H > 

Silicium  Wasserstoff 

H) 

H ( 

H | 

H 


Si. 


Gruppe  I.  stellt  Verbindungen  dar,  in  denen  1 Atom  eines 
Elementes  mit  1 Atom  Wasserstoff  verbunden  ist;  in  II.,  wo 
1 Atom  eines  Elementes  mit  2 Atomen  Wasserstoff,  in  HI. 
mit  3 Atomen , in  IV.  mit  4 Atomen  Wasserstoff  verbunden 
ist;  Wasserstoff  daher  als  Einheit  angenommen,  werden  die 
mit  diesem  verbundenen  Elemente  der  Gruppe  I.  einwerthig 
(monovalent),  die  der  Gruppe  II.  zweiwerthig  (divalent),  die 
der  Gruppe  III.  dreiwerthig  (trivalent),  endlich  die  der  Gruppe 
IV.  vierwertbig  (tetravalent)  genannt;  d.  b.  es  sind  in  den 
betreffenden  Elementen  1,  2,  3,  4 Verwandtschaftseinheiten 
vorhanden. 

Die  in  eine  gleiche  Gruppe  gehörigen  Elemente  sind  unter 
einander  gleichwertig  und  können  einander  in  ihren  Verbin- 
dungen ersetzen.  Sind  alle  Verwandtschaftseinheiten  einer  chemi- 
schen Verbindung  gegenseitig  erschöpft,  so  ist  die  Verbindung, 
der  Atomcomplex,  gesättigt : die  Molecüle  der  Verbindung  sind 
geschlossen;  sind  aber  einzelne  der  Verwandtschaftseinheiten 
noch  frei,  so  ist  der  Atomcomplex  ungesättigt,  die  Molecüle 
sind  offen. 


||  j 0 ist  ein  geschlossenes  Wassermolecül, 

CO  ein  offenes  Kohlenoxydmolecü). 

In  unseren  oben  genannten,  in  den  Schlacken  meistens 
vorhandenen  Basen  sind: 

Calcium,  Magnesium,  Barium,  Mangau  und  Eisen  zwei- 
werthig; Aluminium  dreiwerthig.  Das  Silicium  ist  vierwertig, 
der  Sauerstoff  zweiwerthig. 

Schreiben  wir  nun  z.  B.  unser  obiges  Singulosilicat  diesen 
Typenformeln  entsprechend 

K* 

Si 


so  erkennen  wir  alsbald,  dass  sich  diese  Form  ohne  weiteres 
aus  dem  Kieselsäurehydrat 


H 

Si 


4 


jo. 


ablciten  lasse,  wenn  wir  an  die  Stelle  der  vier  Atome  des 
einwertigen  Wasserstoffes  zwei  Atome  eines  zweiwertigen 
Radicales  setzen. 

H,  durch  zwei  Calcium  ersetzt, 


Ca, 

Si 


giebt  sonach  dos  Kalkaingulosilicat , ohne  den  Charakter  der 
Formel  in  irgend  einer  Weise  zu  stören. 


I 


Denkt  man  sich  hier  zwei  Sauerstoff  zum  Silicium  und 
zwei  zum  Calcium  gehörig,  so  hat  es  am  Ende  keine  Schwie- 
rigkeit, den  Grad  der  Silirirung  ebenfalls  rasch  und  leicht  zu 
erkennen ; allein  bei  complicirterer  Zusammensetzung,  nament- 
lich wenn  Gemische  verschiedener  Silicirungestufen  vorliegen, 
wird  die  richtige  Erkenntniss  nicht  nur  erschwert,  sondern 
ohne  weitläufige  Berechnung  sogar  unmöglich.  Die  Einfüh- 
rung dieser  neueren  Formeln  in  die  metallurgische  Praxis 
erscheint  daher  in  dieser  Form  als  durchaus  unzulässig,  wenn 
man  nicht  Gefahr  laufen  will,  dem  Praktiker  unsere  wissen- 
schaftliche Zeichensprache  unzugänglich  zu  machen.  Diese 
Gefahr  verschwindet  aber,  wenn  man  diese  Formeln  näher 
in’s  Auge  fasst,  und  prüft,  ob  denn  nicht  eine  gewisse,  immer 
wiederkehrende  Gesetzmässigkeit  in  denselben  aufzufinden  sei ; 
man  erkennt  dann  auf  den  ersten  Blick;  dass  die  Werthig- 
keiten  der  metallischen  Radiculc  (bezeichnen  wir  sic  auch 
fortan  mit  R),  zusn mmengeno m men  gleich  den  Wer- 
tigkeiten des  Siliciums  sind.  Im  Singulosilicat  sehen 
wir  den  vier  Werthigkeiten  des  Siliciums  vier  Wertigkeiten 
des  metallischen  Radicales  gegenüber  stehen,  und  wie  wir 
Gelegenheit  haben  werden,  uns  sogleich  zu  überzeugen,  giebt 
sich  diese  Gesetzmässigkeit  bei  allen,  selbst  der  e.omplicirtesten 
und  selbst  bei  veraehiedenwerthige  Metalle  enthaltenden  Sili- 
caten immer  wieder  leicht  zu  erkennen.  Wird  z.  B. 

2 CaO,  SiO,  •+•  4MgO,  2SiO, + 2A1,0„  3SiO, 
durch  die  neue  typische  Formel  ausgedrückt: 

Ca,  Mg,  Al,  1 q . 

Si,  I >4’ 

so  hat  man  in 

Ca,  = 4 Werthigkeiten, 

Mg,  = 8 
Al,  =J2 

zusammen  24  Werthigkeiten. 

Gegenüber: 

6 Si  zu  4 = 24  Werthigkeiten, 

also  ein  Singulosilicat  des  Kalkes,  der  Magnesia  und  der 
Thonerde. 

Bei  den  Silicaten  höherer  oder  niedrigerer  Silicirungs- 
atufen  finden  wir  aber  eine  ebensolche,  dem  Sauerstoffver- 
hältniss  ganz  entsprechende  Beziehung  der  betreffenden  ge- 
nannten Werthigkeiten. 

Im  Subsilicat  bei  zweiwerthigen  Radicalen 

4RO,  SiO,  = g.4  | 06, 

sowie  beim  dreiwertbigen  Aluminium 

4 Al,  O, , 38iO,  = g}*  j O,,, 

beträgt  die  Summe  der  Werthigkeiten  der  Metalle  das  Dop- 
pelte von  denen  des  Siliciums. 

R.  : Si»  = 8:  4 = 2:1 
Al.:  Si.  = 24:12  = 2:1. 

Beim  Sesquisilicat: 

4RO,  3SiO,  =®4  jOI0 
R. : Si.  = 8:12  = 2:3 
4A1,0„  9 SiO,  = gj1®  | O*o 

Al.  : Si.  = 24  : 36  = 2 : 3. 

Beim  Bisilicat: 

RO,  SiO,  =g.)o3 

R.  : Si.  = 2 : 4 = 1 : 2 
Al,Oj,  3 SiO,  = g.*s  | O, 

R.  : Si.  = 6:12=1:2. 

Beim  Trisilicat: 

2RO,  3 SiO,  = si»  j 0* 

R»  :Si.  = 4 : 12  = 1:3 


I 
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2Al,03,  9SiO,  = j 0,4 

Al.  :Si.  = 12:36==  1 : 3.  * 

An  der  Constitution  der  in  der  metallurgischen  Praxis 
vorkommenden  Silicate  ist  fast  ohne  Ausnahme  mehr  als 
eine  Hase  (Radien))  betheiligt,  so  dass  wir  es  nicht  mit  ein- 
fachen (einbasischen),  sondern  so  zu  sagen  ohne  Ausnahme 
mit  Doppel-  und  mehrfachen  Silicaten  zu  thun  haben;  Tbat- 
saehe  ist  ferner,  dass  die  Schlacken  nicht  immer  ausge- 
sprochene Singulo-,  Bi-  oder  Trisilicate,  sondern  sehr  häutig 
zwischen  zwei  Silicirungsstufen  gelegene  Verbindungen  sind. 
Nicht  minder  häutig  sind  die  Schlacken  Gemenge  mehrerer 
Silicirungen,  z.  B.  Gemenge  von  Singulo-  und  Bi-,  von  Bi- 
mit  Trisilicaten  u.  s.  w. 

Alle  diese  Umstände  zusammengenommen  erschweren  die 
richtige  Erkennung  des  Silicates,  selbst  wenn  wir  das  oben 
erläuterte  Gesetz,  so  einfach  dasselbe  ist,  in  Anwendung 
bringen,,  und  wir  müssen  daher,  um  unserer  Aufgabe  auch 
in  dieser  Richtung  gerecht  zu  werden,  noch  zu  einem  auderun 
Behelfe  unsere  Zuflucht  nehmen. 

Denken  wir  uns  das  Singulosilicat 


in  seine  ursprünglichen  Hestandtheile  zerlegt,  also: 

R,0,  = 2R0  SiOs, 

und  vergleichen  wir  nun  die  Verwandtschaftseinheiten  der 
als  Basen  in  Verbindung  getretenen  2RO  mit  den  in  der 
Kieselsäure  des  Singulosilicates  repräsentirten , so  sehen  wir, 
dass  sich  iu  2UO 

2R  I = 4 Werth  igkeiten 
•201=4 


ebenso  vielen  Verwandtschaftseinheiten  der  Si  O, 

Si  = 4 Werthigkeiten 
20  = 4 

gegenüberstehen,  dass  also  in  dem  Singulosilicat«  alle  Ver- 
wandtschaftfieinheiten  der  Säure  durch  die  der  Hasen  gleich- 
sam gesättigt,  ausgeglichen  erscheinen,  sonach  weder  die  cr- 
stere,  noch  die  letzteren  weiter  chemisch  auf  eine  Sehlueken- 
suhstunz  einzuwirken  vermögen.  Das  Silicat  muss  daher  in 
diesem  Falle  ein  neutrales  oder  doch  mindestens  ein  normales 
sein.  Die  meisten  Chemiker  nehmen  zwar  die  Zusammen- 
setzung des  Kieselsäurehydratos 


wobei  nun  allerdings,  in  Folge  Substitution  des  Wasserstoffes 
durch  ein  gleichwertiges  K,  das  Bisilicat  als  Normalsilicat 
erscheint.  Wir  glauben  aber  nicht  allein,  weil  es  sich  mit 
unseren  Absichten  mehr  verträgt,  vom  Typus 


ausgehen  zu  müssen,  sondern  auch,  weil  das  daraus  ableitbare 
Singulosilicat  nuch  den  Erfahrungen,  ich  kann  wol  sagen, 
aller  praktischen  Metallurgen  sich  bei  den  Schmelz-,  Raflinir- 
und  Frischprocessen  auch  wirklich  als  das  neutralste  erweist. 
Den  auffallendsten  Beweis  hierfür  liefert  uns  wol  der  Puddel- 
process,  bei  welchem  bekanntlich  das  zu  verfrisebende  Eisen, 
ausschliesslich  mit  Singulosilicat  in  Berührung,  sozusagen  gar 
keiuc  Reaction  mehr  zeigt.  Wir  wissen  auch  aus  der  Praxis, 
dass  bei  der  Behandlung  übergarer  Frischschlackeu  iu  hoher 
Temperatur  ein  saures  Silicat  aussaigert,  während  das  zurück- 
bleibende  fast  genau  ein  Singulosilicat  ist;  aber  auch  ans  den 
Hohofeu-Schmelzprocessen,  namentlich  denen  der  Metallhütten, 
wissen  wir,  dass  höher  silicirte  Schlacken  die  Verschlackung 
basischer  Mctallnxvdc  veranlassen,  während  andererseits  z.  B. 
mit  Kalk  überladene  Schlucken  au  der  Luft  zcrfullcn.  Das 
Bisilicat  als  neutral  gelten  zu  lassen,  dürfte  sich  daher  mit 
den  Anschauungen  und  Erfahrungen  der  meisten  Hüttentech- 
niker nicht  vereinbaren  lassen,  denn  daun  müsste  ja,  wenn 
man  auch  denjenigen  Chemikern,  Mineralogen  und  Metallurgen 

gerecht  werden  wollte,  die  die  Formel  der  Kieselsäure  mit 
i03  schreiben,  das  Trisilicat  als  neutral  angenommen  wer- 
den, trotzdem  es  kaum  einen  Hütten  mann  geben  mag,  der 
einen  neutralen  Schmelzprocess  mit  Trisilicutschlackon  wird 


erzielen  wollen.  Uebrigens  bleibt  es  sich  im  Grunde  ge- 
nommen gleich,  ob  wir  das  Singulosilicat  oder  das  Bisilicat 
als  neutral  lumchmcn;  ganz  stichhaltig  lässt  sich  weder  das 
eine  noch  das  andere  beweisen,  aber  das  Singulosilicat  in  der 
Metallurgie  als  Nor  mal  silicat  aufzustellen,  dürfte  wol  weder 
den  Anschauungen  der  Chemiker,  noch  denen  der  Metallurgen 
zuwidcrlnufen. 

Ist  aber  unser  Singulosilicat  ein  normales,  und  berück- 
sichtigen wir.  dass  in  demselben  in  Folge  stattgehabter  Sätti- 
gung allen  Verbindungsbestrebens,  in  Folge  Ansgleicbcns 
aller  Werthigkeiten  sowol  der  Säure  als  der  Rase,  weder 
jene  noch  diese  eine  weitere  chemische  Verbindung  einzugehen 
vermag,  so  kann  ein  über  das  normale  Verhältnis  vorhan- 
dener Ueberschuss  an  Basen  oder  an  Säuren  im  Nonmdsilical 
nur  gelöst  enthalten  sein. 

Dies  festhaltend  lässt  sich  aber  jedes  noch  so  complicirtc 
Silicat  einfach  so  ausdrücken,  dass  die  in  Lösung  enthaltene 
Base  durch  einen  Exponenten  oberhalb  des  betreffenden  Radi- 
cales,  die  im  Ueberschuss  vorhandene  Säure  aber  unterhalb 
der  bezüglichen  Base  gesetzt  wird. 

Da«  Kalksingulo-  und  Thonerdebisilicat 
2 CaO,  SiO,  -t-  2AI,0„  6SiO, 
kann  z.  B.  wie  folgt  geschrieben  werden: 

Ca,  Al4  Si4  j 

-SiT  1 ”‘ 

Das  Kalkcrdcsub-  und  Thonerdesingulnsilicat 
4 CaO,  SiOj  -t-  2 Al,0„  3SiO, 
auf  diese  Weise: 

Ca|j^Al,Si  j0js 

oder 

) Ca,®,  j q 
! Ca„  Al4Si4  I U«*> 

woraus  bei  der  enteren  Formel  sogleich  hervorgeht,  dass  die 
Thonerde  als  Bisilicat  vorhanden  sei,  denn  die  Werthigkeiten 
der  darunter  stehenden  drei  Silicium  =12  beträgt  oben  so 
viel,  wie  die  der  darüber  stehenden  vier  Aluminium,  die  eben- 
falls = 12;  kämen  auf  die  vier  Atome  Aluminium  weniger, 
z.  B.  nur  zwei  Silicium,  so  würde  das  Aluminiumsilicat  zwi- 
schen Singulo-  und  Bisilicat  gelegen  sein. 

Ebenso  geht  aus  den  Formeln  des  zweiten  Beispieles 
deutlich  hervor,  dass  das  Kullrsilicnt  ein  Suhsilirat  sei. 

Bei  Berechnung  der  Silicirungsstufe  aus  der  Analyse 
kommt  man,  mit  Berücksichtigung  der  Werthigkeiten,  eben- 
falls gut  zum  Ziele.  Es  sei  z.  B.  die  Formel  des  folgenden 
Silicates  zu  berechnen: 

Kieselsäure  40  pCt. 

Thonerde  22, t»  - 

Kalkerde  35, ss  - 

Magnesia  2,60  - 

lS0,«i  pCt., 

so  finden  wir  in  Folge  Division  dieser  Bestadthcile  durch  ihre 
Verbindungsgewichte 

SiO,  — 0,«  X S werthig  = 5,4«*), 

Al,  03  ■—*  = 0,2i2  x 12  - = 2,w  I 

35  I 

CaO  — j^g—  = 0,o  x 4 - = 2,»’  5,36. 

MgO  = 0,065  x 4 - = 0,26 

Es  sind  die  Vcrwandtschnftseinheiten  der  Kieselsäure 
nahezu  gleich  denen  der  Basen,  und  wir  haben  es  sonach 


*)  Die  neuen  Atomgewicht«  sind: 


Si  =28;  0 = 16; 

SiO,  = 

60 

Al  — 27,5; 

Al.O,- 

103 

Ca  = 10: 

CaO  = 

56 

Mg  "»  24: 

MgO  «*■ 

40 

Mn  = 55; 

MnO  = 

71 

Fo  = 56; 

FeO  - 

72. 

45* 


di 
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mit  einem  Singulosilicat  zu  thun,  in  welchem  die  Verwandt- 
schaftseinheiten der  zweiwerthigen  Radicale  nahezu  ebenso 
viel  betragen,  wie  die  des  dreiwerthigen  Aluminiums;  die 
Formel  des  Silicate«  wäre  daher  wie  folgt  zu  schreiben: 

(Ca,  Mg) 3 Alf  Si,jo,j. 

Natürlich  erlangt  man  dasselbe  Resultat,  wenn  man,  wie 
dies  im  Sinne  der  modernen  Chemie  eigentlich  geschehen 
sollte,  in  der  Analyse  Si,  Ca,  Mg,  Al,  O getrennt  «uffübrt,  was 
jedoch  für  die  hüttenmännische  Praxis  als  wenig  übersicht- 
lich durchaus  nicht  zu  empfehlen  ist.  — 

Ganz  dieselbe  Schreibweise  der  Formeln  habe  ich  zweck- 
mässig auch  bei  den  Aluminaten  und  gemischten  Sili- 
caten angewendet.  Auch  bei  diesen  erleidet  das  obener- 
wähnte Verhältnis«  zwischen  den  Verwandtschaflseinheiten 
des  basischen  Radicales  und  dem  der  Säure  keinerlei  Aen- 
derung. 

Snb-  Singulo-  Bi-  Tri-Aluminat 

GRO,  AUOj  8RO,  Alj Oj  SRO,  2AljO,  RO,  AlsOs 


Im  Singuloalumiuat  Btehen  wieder  6 Verwandtschafts- 
einheilen  den  zwei  3wcrthigcn  Aluminium  gegenüber,  im  Snb- 
»luminat  betragen  die  Werthigkeiten  der  Bascuradicale  da« 
Doppelte  von  dem  des  Al^;  im  Bialuminate  haben  wir  4 Al 
=»12  Verwandschafteinheiten  gegenüber  den  G der  Radicalo 
u.  s.  w. 

Die  folgende  Schlacke  z.  B.  von  einer  dem  Augit  ähn- 
lichen Zusammensetzung 


Kieselsäure  . , 

. 42,71 

Thonerde  . . . 

. 9,o» 

Kalkerde  . . , 

. 38,19 

Magnesia  . . , 

. 0,74 

Baryt  . . . . 

Eisenoxydul  . . 

. . 2,77 

Manganoxydul  . 

. 4,64 

Kali  . . . . 

für  welche  Montefiore  Levi  die  folgende  Formel  angiebt: 
3 (CaO,  MgO,  MnO,  FeO,  2KO),  (3SiOj,  2A1,0,), 

werden  wir  folgetidermassen  uusdrücken: 

(Ca,  Mg,  Mn,  Fe,  K.)  3 | §[»•  J|«  | Ofi. 

Diese  Art  Formeln  werden  höchst  wahrscheinlich  auch 
in  der  Mineralogie  in  dieser  Form  zur  Anwendung  kommen 
können.  Was  aber  die  in  der  Mineralogie  fast  allgemein 
geltende  Regel  anbelangt,  die  Thonerde  zur  Säure  zu  rech- 
nen, der  leider  auch  so  viele  Metallurgen  huldigen,  sei  mir 
gestattet,  hier  ebenfalls  etwas  näher  und  von  einem  gegen- 
teiligen Gesichtspunkte  aus  zu  beleuchten. 

Die  Thonerde  kann  wol  die  Rolle  einer  Säure  über- 
nehmen und  dies  ist  wol  auch  in  vielen  Fällen  der  Fall, 
aber  nur  dann,  wenn  dieselbe  sowol  gegenüber  der  Kiesel- 
säure als  auch  gegenüber  den  sonst  vorhandenen  stärkeren 
Basen  in  einem  gewissen  Verhältnisse  vorhanden  ist. 

Die  Kieselsäure  ist  ganz  unstreitig  eine  stärkere  Säure 
als  die  Thonerdo;  die  Basen:  Kalk,  Talkerde,  Eisenoxydul, 
Manganoxydul,  Kali,  Natron  etc.  entschieden  weit  kräftigere 
Basen  als  die  Thonerde. 

Die  Thonerde  muss  daher  offenbar  in  den  Silicaten  so 
lange  die  Rolle  einer  Base  spielen,  SO  lange  jene  kräftigeren 
Basen  zur  Sättigung  der  Kieselsäure  nicht  ausreichend  sind, 
so  lange  nämlich  die  Verwandtschaftaoinheiten  der  Kiesel- 
säure durch  eine  gleichwertige  Anzahl  jener  Basen  nicht 
ausgeglichen  erscheinen;  sobald  aber  die  relative  Menge  der 
genannten  Basen  eine  bedeutendere  ist,  dieselbe  also  mehr 
beträgt,  als  für  die  Sättigung  der  Kieselsäure  erforderlich  ist, 
dann  verhält  sich  die  Thonerde  gegenüber  dem  Plus  der 
kräftigen  Basen  als  Säure. 

Einige  Beispiele  werden  uns  von  der  Wahrscheinlich- 
keit, inan  darf  wol  sagen  Wahrheit,  dieses  Lehrsatzes  näher 
überzeugen. 

Eine  steinartige  blaue  Schlacke  von  Maissonncuve  (Dcp. 
Cote-d'or),  anulygirt  durch  Mene,  enthält: 


41,o  SiO.  1,7  FeO 

19, s Al,  0)  37,i  CaO  und  MgO. 

Diese  Zahlen  dividirt  durch  ihre  Verbindungsgewichte 
und  das  Resultat  roultiplicirt  durch  die  entsprechenden  Werthig- 
keiten, eigeben: 

40,o 


SiO 


* GO.o 


= 0,683  X 8 = 5,4*1 


19,1 


103 


V ri  *'T 

tcO  -72- 


j-  = 0,189  X 12  = 2,964 
0,083  X 4 = 0,098 


2,64»  ( 
5,oob  ; 


2,740. 


CaO  37,1 
(MgO)  56 

Die  Thonerde  zu  dun  Basen  gerechnet,  erhält  man  ein 
Singulosilicat;  dieselbe  als  Säure  betrachtet,  bekommt  man 
nahezu  ein  Trisilicat-Aluminat.  Die  äussere  Beschaffenheit 
der  Schlacke  — ■ dicht,  steinig  — spricht  für  die  erstcro 
Annahme. 

Das  Mineral  Xantophillit  ähnlich  untersucht: 


0,93  X 8 = 1,8* 


60 

47,i 

AljO,  -jjjjj- = 0,46i  x 12  ==  5,3« 


38,7 


CaO  1 


= 0,80  X 4 = 3,80, 


ergiebt,  dass  die  Thonerde,  gegenüber  dem  bedeutenden 
Ueberschuss  an  zweiwerthigen  starken  Bnsen,  darin  in  der 
That  als  Säure  auftrete,  während  deren  Ueberschuss  im  Sinne 
unserer  obigen  Annahme,  im  Silicat  gelöst,  enthalten  sein 
muss. 

Für  diese  letztere  Annahme  spricht  wol  auch  der  Um- 
stand, dass  sich  reine  Thonerde  in  Boraxglas  als  löslich  er- 
wiesen hat,  und  dass  es  gelungen  ist,  Thonerde  aus  solchen 
Lösungen  durch  Krystallisation  wieder  nbzuseheiden. 

Dass  aber  Silicate  bedeutende  Mengen  Thonerde  gelöst 
enthalten  können,  beweist  eine  sehr  interessante  Hohofen- 
schlaeko,  die  im  Jahre  1865  beim  Cokshohofen  in  Kladno 
(Böhmen)  erhalten  wurde;  der  Betrieb  mit  hochheissem  Wind 
war  auf  vorzüglich  festes,  weiches  Gusseisen  eingerichtet;  die 
Beschickung  enthielt  vorwaltend  Chamoisit;  die  gefallene 
Schlacke  war  hellgrau,  dicht  und  steinig. 

Aus  ihrer  Zusammensetzung  ergiebt  sich: 

26.so 

SiOj  — gjj—  = 0,446  x 8 = 3,m$ 

A12Oj  *■  0,9m  x 12  *=  3,ooo 

CaO  ~|jp-  = 0,778  X 4 = 3, um  | 

J.  , 3,814. 

MgO  — = 0,O4Ii  X 4 = 0,166  ' 


Zählt  man  hier  die  Thonerdu  zur  Säure,  so  hat  mau 
ein  Bisilicat-Aluniiiüiiat ; berücksichtigt  man  aber  die  äussere 
Beschaffenheit  der  Schlacke,  wonach  dieselbe  basischen  Cha- 
rakters scheint,  so  kann  der  grösste  Theil  der  vorhandenen 
Thonerde  in  dem  Singulosilicat  nur  gelöst  enthalten  sein. 

So  wie  horsuiires  Natron  ein  Lösungsmittel  für  Thon- 
erde abgiebt,  so  kann  es  dies  ohne  Zweifel  auch  ein  kiesel- 
saures neutrales  Salz;  nur  wird  in  diesem  letzteren  Falle  das 
Lösungsvermögen  des  Silicates  von  der  herrsehenden  Tempe- 
ratur ubhüngen  und  mit  derselben  auch  in  einem  gewisseu 
Verhältnisse  ziinehmeii. 


Technische  Literatur. 

Feuerungen  und  Dampfkessel. 

Dampf kessel  - Revisionsbuch.  Hagen,  1872.  Otto 
Hammerschmidt.  — 

Nach  § 11  der  Verordnung  vom  24.  Juni  1872  (S.  585 
d.  Bds.)  hat  der  Kesselbcsitzer  für  jeden  Kessel  ein  Revi- 
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sionsbuch  zu  halten,  welches  bei  dem  Dampfkessel  aufzube- 
wabren  ist.  Das  vorliegende  Buch,  welches  nach  den  An- 
gaben des  Hrn.  Baninspector  Heinemann  zusammengestellt 
ist,  dürfte  dcu  gesetzlichen  Anforderungen  in  jeder  Weise 
entsprechen.  Es  enthält  neben  den  für  eine  Reihe  von  Jahren 
ausreichenden  Revisionsformularen  als  Vordruck  die  wichtig- 
sten. seit  Einführung  der  Gewerbeordnung  erlassenen  Vor- 
schriften in  Bezug  auf  Dampfkesselbetrieb  und  Revisionen. 
Mit  einem  kräftigen  Einbande  kostet  das  Exemplar  10  S^r. 


Dampfkesselrevision.  — Es  ist  vielfach  die  Frage 
aufgeworfen,  ob  die  durch  § 1 ff.  des  Regulativs  vom  24.  Juni 
d.  J.  (S.  585  d.  Bds.)  angeordnete  periodische  Dnnipfkessel- 
revisiou  auch  bei  den  filteren,  vor  Erlass  der  Gewerbe -Ord- 
nung vom  21.  Juni  1869  errichteten  Kesselanlagen  vorzu- 
nehmen sei.  Diese  Frage  ist  nach  einer  Notiz  der  „Voss. 
Zeitung“  an  massgebender  Stelle  in  bejahendem  Sinne  ent- 
schieden worden.  Da  jedoch  in  den  neuen  Provinzen  nach 
der  früheren  Gesetzgebung  die  Dampfkesselanlagen  weder 
der  Concessionspflicht  noch  sonstigen  allgemeinen  Vorschriften 
unterlagen,  mithin  weder  die  Feststellung  einer  Uoborein- 
etimmung  der  Dampfkcssclanlagc  mit  dem  Inhalte  der  Ge- 
nehmigungsurkunde, noch  die  einer  bestimmungsmfissigen  Be- 
nutzung der  bei  Genehmigung  der  Anlage  oder  allgemein 
vorgeschriebenen  Sicherheitsvorricbtungcn  in  Frage  kommen 
kann,  so  muss  die  Untersuchung  darauf  beschränkt  bleiben, 
ob  die  Kessclanlagc  sich  in  einem  gefahrlosen  Zustande 
befindet.  Danach  ist  insbesondere  zu  prüfen,  ob  an  dem 
Kessel  diejenigen  Einrichtungen  vorhanden  sind,  ohne  welche 
ein  gefahrloser  Betrieb  nicht  möglich  ist,  also  diejenigen 
Sicherheitsvorrichtungen,  welche  durch  die  allgemeinen  poli- 
zeilichen Bestimmungen  vom  29.  Mai  1871  (Bd.  XV,  S.  453 
d.  Z.)  vorgeschrieben  sind.  R.  Z. 


Chemische  Technologie. 

Ueber  das  Lütlien  mit  Gas  hat  Dr.  Clemens  Winkler 
in  der  „Deutschen  Industriezeittmg“,  1871,  S.  182,  Folgendes 
mitgetheilt: 

Bekanntlich  bedient  man  sich  zum  Löthen  von  Blei,  wie 
solches  in  ausgedehntem  Massstalie  beim  Bau  der  Schwcfcl- 
säurefabriken  betrieben  wird,  weder  eines  Löthkolbeus  noch 
eines  Lothes,  sondern  man  erzielt  die  Vereinigung  zweier  Theile 
Bleichblech  durch  einfache  Verschmelzung  ihrer  Ränder  mit 
Hülfe  einer  durch  einen  Luftstrom  zur  Stichflamme  angelachten 
Flamme  von  Wasserstoffgas.  Das  hierzu  erforderliche  Gas 
bereitet  man  durch  Auflösen  von  Zink  in  verdünnter  Schwefel- 
säure in  einem  nach  dein  Kipp'schen  System  construirten 
Bleiapparate;  den  Windstrom  liefert  ein  kleiner  Gebläsestuhl, 
dessen  cyliudrischer  doppelt  wirkender  Blasebalg  durch  einen 
Tritthebcl  in  Thütigkeit  gesetzt  wird.  Die  Ableitung  der 
Gase  aus  den  betreffenden  Entwickelnngsapparaten  geschieht 
durch  Kantschukschläurhe,  die  in  einen  Doppelhahn  aasmün- 
den ; hier  erfolgt  die  Vereinigung  derselben  zu  Knallgas,  welches 
durch  ein  schwächeres  Schlauchende  iu  eine  Löthspitzc  tritt 
und  an  deren  Oeffnung  entzündet  wird.  Durch  geeignete 
Stellung  der  Hähne  regulirt  man  den  Gas-  und  Luftzufluss 
derart , dass  eine  spitze,  bläuliche,  nicht  leuchtende  und  nicht 
knatternde  Flamme  entsteht , welcher  bei  solcher  Beschaffen- 
heit ein  sehr  bedeutender  Hitzegrad  eigen  ist.  Die  als  Gas- 
leitungsrohre dienenden  Kautschukschläuche  wühlt  man  ent- 
sprechend weit  und  beträchtlich  lang,  so  duss  dem  Löther  die 
vollste  Freiheit  der  Bewegung  gestattet  ist.  Je  nach  Bedürf- 
uiss  legt  er  sie  auf  den  Fussboden,  den  Arbeitstisch,  oder 
wirft  sie  über  den  Arm,  den  Hals,  die  Schulter;  er  geht  mit 
ihnen  hin  und  her  und  führt  iu  der  Ilnnd  nur  die  leichte,  be- 
wegliche Löthspitzc,  welche  sich  solchergestalt  mit  grosser 
Leichtigkeit  handhaben  lässt.  Nachdem  man  durch  Absehnben 
der  zu  verbindenden  Bleitheile  die  Metallflächc  blank  und  rein 
blosgelegt  und  jene  dicht  an  einander  gerückt  hat,  lässt  man 
die  Stichflamme  iu  sanftem  Zug  darüber  hiugleiten,  so  dass 
das  Blei  eben  bis  zum  Schmelzpunkt  erweicht  wird  und  in 
einander  flieset.  Man  verstärkt  hierbei,  sofern  dies,  wie  z.  B. 
bei  schwächeren  Blechen  erforderlich  ist,  die  „Naht*  durch 


gleichzeitiges  Einhalten  eines  dünnen  blankgeschabten  Blei- 
blcchstreifens,  welcher  gewissermossen  als  Loth  dient,  und  von 
welchem  Tropfen  um  Tropfen  abfällt,  sich  im  gleichen  Mo- 
ment mit  der  zum  Schmelzpunkt  erhitzten  Blechunterlage  ver- 
einigend. Die  gehörige  Führung  der  Flumme  erfordert  dabei 
eine  ziemliche  Geschicklichkeit,  denn  sowol  die  beiden  zu  ver- 
bindenden Bleche,  als  auch  der  als  Loth  dienende  Blech- 
streifen müssen  alle  gleichzeitig  in  momentanen  Fluss  kom- 
men und  zu  einem  Ganzen  zusammenlnufen ; sowie  dieser  Punkt 
aber  erreicht  ist,  muss  auch  die  Wärmequelle  entfernt  werden, 
weil  sonst  eine  Durchlöcherung  der  Löthstelle  unausbleibliche 
Folge  ist.  Deswegen  ist  eine  fortwährende,  sanft  streichende 
Bewegung  der  Flamme,  ein  rechtzeitiges  Ausweichen  derselben 
nach  der  Seite  hin  uothwendig,  wodurch  die  Löthung  ein 
sauberes,  regelmässig  geripptes  Ansehen  erhält. 

Man  unterscheidet  vorzugsweise  zwei  Arten  des  Blei- 
löthens,  das  horizontale  und  das  verticale.  Bei  ersterem  wer- 
den die  zu  vereinigenden  Bleiblechtafeln  auf  dem  Arbeitstische 
neben  einander  ausgebreitet,  die  Vereinigungsstellen  blank  ge- 
schabt, eben  geklopft  und  hart  an  einander  gestossen.  Hierauf 
beginnt  das  Löthen  in  der  beschriebenen  Weise,  zumeist  unter 
Anwendung  eines  als  Loth  dienenden  Streifens  von  reinem 
Blei.  So  erhält  man  die  „liegende  Naht“.  Weit  mehr  Ge- 
schicklichkeit, als  die  Herstellung  dieser,  erfordert  diejenige 
der  „stehenden  Naht“,  welche  in  solchen  Fällen  Anwendung 
findet,  wo  ein  horizontales  Ausbreiten  der  zu  lötbenden  Bleche 
nicht  möglich  ist,  wie  z.  B.  beim  Vereinigen  der  senkrecht 
stehenden  Kammerwände  einer  Schwefelsäurefabrik  an  den 
Kanten.  Nachdem  die  blank  geschabten  Berührungsstellen  ge- 
hörig aneinander  gefügt  worden  sind,  beginnt  das  Verschmelzen 
derselben  durch  Erhitzen  mit  der  Kuallgasflamme,  zuweilen 
mit,  häufig  aber  auch  ohne  Anwendung  des  als  Loth  dienen- 
den Bleistreifens,  wobei  es  darauf  ankommt,  eine  dichte,  com- 
pacte Verschmelzung  zu  erreichen,  ohne  dass  das  Gewicht  der 
flüssig  gewordenen  Bleitheile  ihre  Adhäsion  überwindet,  was 
ein  Abtropfen  des  Bleies  zur  Folge  haben  würde.  Ein  ge- 
schickter Bleilöther  hält  diese  Mitte  mit  einer  Sicherheit  und 
Accuratesse  inne,  die  überraschend  genannt  werden  kann. 

Das  Bleilötben  mit  Knallgus  ist  ohne  Zweifel  die  voll- 
kommenste aller  gebräuchlichsten  Löthmethodcn.  Sauber,  be- 
quem zu  handhaben,  ohne  alle  Belästigung  für  dun  Arbiter 
lässt  sie,  ohne.  Zufügung  eines  weiteren  Metalle»,  ohne  An- 
wendung desoxydirender  Mittel,  die  Vereinigung  zweier  Blei- 
theilc  erreichen,  wie  sie  dichter,  vollkommener  und  dauerhafter 
gar  nicht  gedacht  werden  kann.  Erfahrungsmässig  reisst  ein 
gelöthetes  Bleiblech  bei  hinreichender  Belastung  au  jeder  an- 
deren als  an  der  Löthstelle,  schon  weil  diese  jederzeit  etwas 
dicker,  die  Verschmelzung  aber  ausserdem  eine  vollständig 
innige  ist. 

Unsere  üblichen  Verfahrungsweisen  zum  Weich-  und  Hart- 
löthen  müssen  der  eleganten  Gaslüthung  gegenüber  mangel- 
haft und  unzulänglich  erscheinen.  Die  Handhabung  des  schwe- 
ren Löthkolbens,  seine  häufig  nöthig  werdende  Erhitzung,  der 
unverhältnissmässige  Aufwand  an  Kohlen  oder  Coks,  die  oft 
unerträgliche  strahlende  Hitze  in  einer  Klempnerwerkstau,  die 
unangenehmen  Dämpfe  von  Salmiak,  Salzsäure,  Colophonium, 
Oeleu  etc.,  die  Anwendung  von  Flussmitteln  und  die  häufig 
unvermeidliche  Vergeudung  von  Loth  sind  Uebelstündc,  deren 
Abstellung  nur  wünschenswert!»  sein  kann,  ganz  abgesehen 
von  der  geringen  Haltbarkeit,  welche  jede  Löthung,  die  mit 
einer  lcicbtrrflüssigcn  Lcgirung  ausgeführt  wnrde,  derjenigen 
gegenüber  haben  muss,  welche  auf  einer  wirklichen  Ver- 
schmelzung zweier  aus  dem  nämlichen  Metall  bestehenden 
Theile  beruht.  Denn  in  jenem  Fall  wirkt  die  als  Loth  die- 
nende Lcgirung  nicht  anders  als  ein  Kilt,  dem  Leime  gleich, 
mit  dem  man  zwei  Holzslücke  aneinander  fügt;  bei  der  Blei- 
löthung  mit  Gas  aber  erfolgt  die  Verbindung  beider  Metalle 
ohne  Zwischenlagernng  eines  dritten  Körpers,  so  dicht  und 
vollkommen,  als  gingen  sie  aus  einem  Guss  hervor. 

läs  erscheint  somit  der  Wunsch  gerechtfertigt,  das  Ver- 
fahren des  Löthens  mit  Gas  in  seiner  ganzen  Vollkommen- 
heit auch  auf  das  Löthen  anderer  Metalle  auszudehnen.  Man 
hat  wol  hier  und  da  schon,  namentlich  in  grösseren  Städten, 
begonnen,  sich  einer  mit  Luft  angefaebten  Leuchtgasflammo 
beim  Weichlüthen  zu  bedienen,  aber  dem  Vernehmen  nach 
sind  alle  diese  Bestrebungen  nicht  weit  über  das  Studium  des 
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Versuches  hinausgekommen,  so  dass  eine  erneuete  Anregung 
des  Gegenstandes  nicht  überflüssig  erscheinen  kann.  Es  fehlt 
eben  noch  am  Ausbau  der  Methode,  denn  in  den  Extremen 
ist  das  Problem  des  Guslöthens  bereits  gelüst.  Seit  ungefähr 
10  Jahren  schon  bedient  man  sich  der  Knallgas  flamme  in 
ähnlicher  Weise,  wie  bei  dem  leichtflüssigen  Blei,  zum  Löthen 
des  äusserst  schwer  schmelzbaren  Platin,  und  zwar  mit  dem 
vollkommensten  Erfolge.  Vordem  hatte  muu  fiir  Platin  kein 
anderes  haltbares  Loth  als  Feingold,  dessen  Anwendung 
selbstverständlich  kostspielig  war  und  überdies  das  schöne 
und  gleicbmässige  Ansehen  der  Ware  beeinträchtigte,  ln 
Frankreich  hat  man  sich  von  diesem  Verfahren  noch  nicht 
getrennt;  die  grösste  Platinwarenfabrik  der  Welt  aber,  die- 
jenige von  Johnson,  Matthew  & Co.  in  London,  liatton 
Garden,  löthet  alle  ihre  Erzeugnisse  mit  reinem  Platin,  und 
in  welch  sauberer  und  vollkommener  Weise  dies  möglich  ist, 
davon  legte  die  im  Jahre  1SC7  zu  Paris  ubgehalteue  Industrie- 
ausstellung Zcugniss  ab.  Um  Platin  in  Fluss  zu  bringen, 
ist  die  Hitze,  welche  eine  durch  Luft  angefachte  Gasflamme 
gieht,  nicht  ausreichend;  man  muss  in  diesem  Falle  die  Luft 
durch  einen  Strom  von  reinem  Sauerstoff  ersetzen.  In  oben- 

feduchtcr  Fabrik  bedient  man  sich  zum  Einschmelzen  des 
'latins,  behufs  der  Blockgicsserei,  eines  an  der  Entzündungs- 
Stelle  zusammentretenden  Gemisches  von  Leuchtgas  und  Sauer- 
stoff, und  aller  Wahrscheinlickeit  nach  wendet  man  dieses 
Gemenge  auch  zum  Löthen  des  Platins  au. 

Von  der  Wald  der  Gase  — Leuchtgas  und  Luft,  Wasser- 
stoffgas und  Luft,  Leuchtgas  und  Sauerstoff,  Wasserstofl'gaa 
und  Sauerstoff  — von  dem  Verhältnisse,  in  welchem  muu  sie 
zusammenströmen  lässt,  sowie  ganz  besonders  auch  vou  der 
Pressung,  welche  man  ihnen  giebt,  ist  der  Hitzegrad,  ist  auch 
die  chemische  Beschaffenheit  der  erzeugten  Klamme  abhängig. 
Man  hat  es  vollkommen  in  der  Hand,  die  Hitze  der  Flamme, 
welche  der  Lüthspitze  entströmt,  bis  zu  einem  Temperatur- 
grad  zu  steigern,  dem  kein  Metall  widersteht,  ihr  durch  eine 
kleine  Aenderung  in  der  Stellung  der  Gashähue.  jo  nach  Be- 
dürfniss,  eine  oxydirende  oder  reducirende  Wirkung  zu  er- 
theilcn.  Sollte  ein  so  überaus  vollkommenes  und  dabei  ein- 
faches Instrument  nicht  im  Stande  sein,  Löthkolben  und  ilerd- 
fener  in  vortheilhafter  Weise  zu  ersetzen?  Sollte  cs  mit  seiner 
Hülfe  nicht  gelingen,  jedes  Metall  und  jede  Legirung  mit 
sich  selbst  zu  löthen,  also  Zinn  mit  Zinn,  Kupfer  mit 
Kupfer,  Messing  mit  Messing,  Silber  mit  Silber,  Gold  mit  Gold, 
vielleicht  sogar  Eisen  mit  Eisen,  gerade  so,  wie  man  jetzt 
schon  Blei  mit  Blei  und  Platin  mit  Platin  löfflet?  Die  Wahr- 
scheinlichkeit hierzu  ist  vorhanden,  und  die  Vortheile,  die  ein 
derartiges  Vorfahren  bieten  würde,  liegen  auf  der  Hand.  Man 
vergegenwärtige  sich  nur  die  Sauberkeit  einer  Werkstatt,  in 
welcher,  statt  wie  bisher  mit  dem  Kolben  oder  auf  dem 
Schmiedeherde,  mit  dem  leichten  zierlichen  Gasbrenner  gelüthet 
wird;  stelle  sich  vor,  dass  der  Arbeiter  unbelästigt  durch  alle 
strahlende  Hitze,  durch  Kohlendunst  und  Dämpfe,  die  erfor- 
derliche Wärmequelle  bis  zu  den  höchsten  Graden  hinuuf  jeden 
Augenblick  durch  das  Drehen  des  Hahnes  erzeugen  und  ver- 
schwinden lassen  kann;  bedenke  die  Solidität  der  Lüthung, 
welche  nun  nicht  mehr  auf  einem  Zusnmracnklchcn  mit  Hülfe 
einer  anderen  Substanz,  sondern  auf  der  thatsächlicbcn,  innig- 
sten Verschmelzung  zweier  Theile  eines  und  desselben  Me- 
talle* beruht,  mit  der  grössten  Ersparniss  an  Material  ver- 
bunden ist  und  jede  Nacharbeit,  wie  z.  B.  Abfeilen  der  Lüth- 
stellc,  überflüssig  macht.  Solche  in  die  Augen  springende 
Vorzüge  müssten  jedes  Vorurtheil  zum  Schweigen  bringen  und 
aufs  Gründlichste  zum  Beginn  eingehender,  gründlicher  Ver- 
suche über  diesen  Gegenstand  muhnen.  Der  Kostenpunkt 
kann  hierbei  höchstens  in  Frage  kommen,  sobald  es  sich  um 
die  Verwendung  von  reinem  Sauerstoff  zum  Löthen  handelt; 
aber,  Dank  den  Bestrebungen  von  Dcville  und  Debray, 
Mailet,  Tessiö  du  Mothay  u.  A.,  lässt  sieh  dieses  Gas 
im  Grossen  jetzt  schon  zu  einem  massigen  Preis,  ca.  7 Sgr. 
pro  Cuhikmeter,  darstellcn  und  wird,  gleich  dem  Leuchtgas, 
Handelsartikel  werden,  sobald  ein  regelmässiger  Bedarf  darin 
eintrilt. 

Wie  das  Gold,  als  man  es  noch  zum  Löthen  der  Platin- 
geräthschaften  benutzte,  deren  äusseres  Ansehen  schädigte, 
indem  es  die  Löthstellcn  gelb  erscheinen  liess,  so  stört  das 
Weis»  des  Weichlothes  das  Auge,  wenn  man  jenes  auf  farbige 


Metalle,  wie  Kupfer,  Messing,  Tombuck  aufgetragen  sieht. 
Veranlasste  dieser  Umstand  doch  den  Verein  zur  Beförderung 
des  Gewcrbfleisses  in  Preussen  zur  Ausschreibung  eines  Preises 
für  die  Auffindung  eines  Verfahrens  zur  Darstellung  eines 
gelben  Lothes,  welches  die  Eigenschaften  des  gewöhnlichen 
Zinnluthes  besitzen,  sich  wie  dieses  mit  dem  Kolben  verar- 
beiten uud  zum  Löthen  von  obengenannten  gelbeu  und  gelb- 
rothen  Legirungcn  anweuden  lassen  solle,  ohne  dass  die  Löffi- 
stcllen  durch  die  Farbe  des  Lothes  sichtbar  werden,  wie  dies 
bei  der  gegenwärtigen  Methode  mit  Zinnloth  der  Fall  ist. 

Es  dürfte  schwer  sein,  diese  Aufgabe  zu  lösen,  so  lange 
die  Chemie  nicht  durch  Auffindung  eines  passenden,  leicht- 
flüssigen Metalles  bereichert  wird,  welchem  eine  gelbe  und 
rothe  Farbe  eigen  ist.  Denn  wenn  wir  Umschau  in  der  Reihe 
der  bis  jelzt  bekannten  Metalle  halten,  so  finden  wir,  ausser 
Gold  und  Kupfer,  nur  noch  Calcium  und  Barium,  welche  in- 
tensiv gefärbt  und  zwar  goldgelb  gefärbt  sind  und  uusserdem 
eine  ziemliche  Schmelzbarkeit  zeigen.  Besässen  diese  Metalle 
nicht  eine  grosse  Unbeständigkeit,  wären  sie  gegen  die  Ein- 
wirkungen der  Luft  und  des  Wassers  wenigstens  so  wider- 
standsfähig wie  das  Aluminium,  so  würde  das  gedachte  Pro- 
blem seiner  Lösung  bedeutend  näher  gerückt  sein.  Zur  Zeit 
aber  möchte  es  erfolgreicher  scheinen,  sein  Augenmerk  auf 
die  Lüthung  der  Metalle  mit  sich  seihst  zu  richten,  unter  An- 
wendung der  Knallgastlamme,  welche  bei  der  Bearbeitung 
zwei  grundverschiedener  Metalle  bereits  so  schöne  Triumphe 
gefeiert  hal.  Ls. 


Bauwesen. 

Jahrbuch  Uber  die  Fortschritte  nnd  Leistungen 
anf  «lern  Gebiete  der  praktischen  Baugewerbe.  Heraus- 
gegeben  unter  Mitwirkung  von  Gottschaidt,  Baumeister  in 
Chemnitz;  Huck,  Baumeister  und  Civil-Ingenieur  in  Berlin: 
Jähn,  Architekt  in  Höxter;  Klette,  Architekt  in  IIolz- 
rninden;  Dr.  H.  Zwick,  Lehrer  der  Naturwissenschaften  an 
der  königl.  Gewerbeschule  zu  Coblcnz.  Redncteur:  Dr.  H. 
Zwick.  Zweiter  Jahrgang.  1871.  599  S.  (Preis  3 Thlr. 
18  Sgr.)  Leipzig.  Carl  Schnitze.  — 

indem  wir  auf  das  Bd.  XV,  S.  «45,  dieser  Zeitschrift  ge- 
brachte Referat  verweisen,  gereicht  es  uns  zum  besonderen 
Vergnügen  aussprechen  zu  können,  dass  die  Erwartungen, 
welchen  wir  damals  bei  der  Vorlage  des  ersten  Jahrganges 
Ausdruck  gabeu,  nun  auch  nach  dein  Erscheinen  des  zweiten 
Jahrganges  sich  in  jeder  Beziehung  durch  Inhalt  und  Aus- 
stattung als  vollkommen  berechtigt  erwiesen  haben.  Die  An- 
ordnung des  Stoffes  ist  dieselbe  gebliehen,  und  dadurch  von 
vom  herein  eine  leichte  Orienlirung  geboten.  Abschnitte, 
welche  man  im  ersten  Jahrgauge  vielleicht  vermisste,  sind 
jetzt  im  zweiten  mit  besonderer  Sorgfalt  bearbeitet.  Es  ge- 
hört hierher  vornehmlich  eine  eingehende  Behandlung  der 
landwirtschaftlichen  Baukunst , welche  durch  Vorführung 
einer  grossen  Anzahl  Musterbeispiele  durch  Zeichnung,  Be- 
schreibung und  Kritik  grosses  praktisches  Interesse  gewährt. 
Die  durch  die  Presse  bekannt  gewordene  allseitig  befriedi- 
gende Aufnahme  des  ersten  Jahrganges  wird  sicher  ebenso 
allseitige  fernere  Bestätigung  linden,  nnd  du  das  Werk  mit 
jedem  Jahre  an  Werth  als  Nachschlagehuch  Sowol  durch 
den  Inhalt  seihst,  als  durch  die  Hinweisung  auf  die  betref- 
fende Fachliteratur  gewinnt,  so  können  wir  unsererseits  es 
nur  von  Neuem  warm  empfehlen.  Dm. 


Hüttenwesen. 

Absperrventil  für  heissen  Wind.  — (Hierzu  Fig.  1 
und  2,  Tafel  XXV.) 

Das  in  Fig.  1 und  2 auf  Taf.  XXV  dargestellte  Ventil 
für  heissen  Wind  von  Whitwell  hat  vor  den  sonst  üblichen 
Conslructioncn  den  Vortheil,  dass  sein  hohler  Raum  nicht 
mit  einem  mich  oben  gekrümmten  Boden  versehen  ist,  in 
dessen  tiefsten  Thcilcn  am  Rande  sich  der  Schmutz  aus  dem 
Kühlwasser  festsetzen  konnte.  Das  Ventil  von  Whitwell  ist 
linsenförmig  und  legt  sich  in  seinen  Sitz  b hinein,  welcher 
ebenfalls  mit  Wasserkühlung  versehen  ist.  An  den  mit  in- 
neren Rippen  uusgosteiften  Ventilkörper  a schliesst  sich  das 
Rohre,  welches,  auf  seiner  ganzen  Länge  sauber  abgedreht, 
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in  den  Deckel  des  Ventilgehfinses  mit  Stopfbuchse  geführt 
wird.  Das  obere  Ende  von  c ist  durch  einen  Pfropfen  ge- 
schlossen, welcher  nur  dem  Wasserrohr  d den  Durchgang 
gestattet.  Durch  letzteres  tritt  das  Wasser  in  den  Ventil- 
körper, steigt  aus  diesem  in  dein  ringförmigen  Raum  in  dem 
Rohre  c wieder  nuf  und  wird  von  dort  durch  das  Rohr  e 
nach  dem  Ventilsitz  geleitet,  aus  welchem  es  durch  g wieder 


abfliesst.  h ist  das  Wasserzuführungsmhr,  welches  ebenso 
wie  e mit  c mit  dem  Wasserrohr  d durch  einen  biegsamen 
Schlauch  verbunden  Ist,  um  eine  Stellung  des  Vcntiles  in 
verschiedenen  Höhen  zu  gestatten.  Letzteres  ist  durch  ein 
Contregewicht  t reichlich  abbalancirt,  so  dass  das  Contre- 
gewicht  beim  Nicdcrlasscu  des  Vcntiles  durch  Getriebe  und 
Zahnstange  angchobeu  werden  muss.  R.  Z. 


Angelegenheiten  des  Vereines. 


Aenderungen  zum  Verzeichniss  der  Mitglieder. 

Jacob  Ähren,  Bctriebsführer  der  Grube  Carl  zu 
Barmen-Ritterehaus  (334). 

A.  Büttner,  Civil-lngenieur  in  Aachen  (1433). 

W.  Esser,  Ingenieur  in  Bürbach  bei  Saarbrück  (417). 

Ri e mann,  commissarischer  Kreisbaumeister  in  Sim- 
mem  (1765). 

E.  Pfuhl,  technischer  Director  der  Moritzberger  Spinnerei  und 

Weberei  in  Moritzberg  bei  Hildesheim  (1974).  Bg. 

F.  Lehmann,  Civil-lngenieur  in  Görlitz  (596).  Br. 

W.  Lucke,  Associö  der  Firma  Hurtuiann  & Lucke,  Tbeer- 
productenfabrik,  in  Mülheim  am  Rhein  (1185).  C. 

R.  Meyer,  Ingenieur,  Vorstand  der  Locomotiv - Rc-  , 
paraturwerkstatt  der  hannoverschen  Staats-  / 
eisenbahn  in  Hannover  (572).  > U. 

W.  Müller,  Ingenieur  in  Hameln  (1339).  I 

Neidbardt,  Ingenieur  der  Hütte  Zeus  in  Kalk  (1779).  ) 

Georg  Gregor,  Civil-lngenieur  in  Bonn  (228).  L.  S.  E. 

R.  Rieth,  Ober-Ingenieur  der  Eintracbthütte  bei 
Schwientochlowitz  (1050). 

F.  Tbometzek,  Maschinendirector  der  rheinischen 
Wasserwerks-Gesellschaft  in  Cöln  (232). 

0.  Boecking,  Director  der  Eschweiler  Drahtfabrik 
in  Eschweiler  (293).  E. 

Tb.  Jung,  Betriebsdirector  der  Hüttengesellsehaft 
Noveant  (Deutsch-Lothringen)  (1929). 

H.  Kamp,  Walzwerksdirector  in  Horst  bei  Steele 
(585).  E. 

A.  Rheingruber,  Ingenieur  in  St.  Johann  a.  d.  Saar 
(1504).  E. 

Overhoff,  Director  der  Maschinenfabrik  von  M.  Jahr  in 
Gera  (1046).  P. 

A.  Brügge  mann,  Ingenieur  in  Hechthausen  (2086).  \ 

Dr.  ().  Hahn,  Hüttendirector  in  Kupferdreh  (2073).  ( jf 

R.  Sal z m an n , Grubendirector  in  Langendreer  (2036).  I 
W.  I 

Dr.  Th.  Vorster,  Director  der  chemischen  Fabrik  Ilochfcld, 
Actiengesellscliaft  zu  Duisburg  (1726).  S.  A. 

Th.  Otto,  Ingenieur  der  Halle  - Leipziger  F.isen- 
giesserei  und  Maschinenbau  - Actiengesell- 
schaft  in  Schkeuditz  (1204). 

Carl  Traxdorf,  Fabrikbesitzer  in  Jöhstadt  (1452). 

Aug.  Haarmann,  Director  der  Actiengesellscliaft 
Eisen-  und  Stahlwerk  in  Osnabrück  (1055).  E. 

Franz  Netcke,  Director  der  Union,  Actiengesell- 
8chnft  für  Bergbau,  Eisen-  und  Stahlindustrie 
in  Dortmund  (816).  E. 

Otto  Offergeld,  Director  der  Actiengesellschaft  für 
Eisenindustrie  und  Brückenbau,  vorm.  J.  C. 
Harkort,  in  Duisburg  (1561). 

Teiter,  technischer  Director  der  Maschinenbaugesell- 
schaft Heilbronn  (1562).  E. 


Emil  Delgobe,  Ingenieur  in  Castrop  (122).  j ^ 

Herrn.  Kamp,  Gewerke  in  Osnabrück  (469).  ; 

C.  Bach,  Ingenieur  in  Carlsruhe  (2076). 

E.  Barden werper,  Ober -Ingenieur  der  Berliner  Actien- 
gesellschaft für  Eisengiesserei  und  Maschineufabri- 
cation  in  Berlin  (725). 

Jul.  Buch,  Hüttendirector  in  Bonn  (419). 

H.  Hammer,  Moschineninspector  der  Mansfelder  Gewerk- 
schaft in  Eisleben  (153). 

H.  Hülse,  Maschinenmeister  des  Grafen  Hugo  Henckel 
v.  Donnersmarck  in  Reuthen  in  Oberschlesien 
(803). 

R.  Jfthns,  technischer  Director  der  Maschinenfabrik  und 

Giesserei  in  Kirchheim  u.  T.  (1244). 

W.  Klaas,  Ingenieur  der  Hohofenanlage  zu  Zbirow  an  der 
böhmischen  Westbahu  (1968). 

G.  Kolbing,  Ingenieur  der  Firmu  N ehrlich  & Co.  in 
Frankfurt  a.  M.  (1684). 

Dr.  E.  Krebs,  Ingenieur  und  Privatdocent  am  Polytechnicum 
in  Aachen  (715). 

G.  Kreyssig,  Civil-lngenieur  in  Zeulenroda  (1942). 

H.  Krumbiegel,  Werkmeister  der  Elisenhütte  bei  Nassau 

a.  d.  Lahn  (219). 

Alb.  Leramer,  Ingenieur  der  lausitzer  Maschinenfabrik  in 
Bautzen  (1808). 

Lentz,  Mühlenbaumeister  in  Berlin  (441). 

S.  Luvitus,  Civil-lngenieur  in  Breslau  (176). 

E.  Mainzhausen,  Grubendirector  auf  Zeche  Deutscher  Kaiser 
zu  Hamborn  bei  Oberhausen  (1213). 

L.  Mannstaedt,  Director  des  Puddel-  und  Walzwerkes  von 
Ed.  Schmidt  in  Nachrodt  bei  Grüne  (1240). 

Friedrich  Metz,  Ingenieur  in  Frankfurt  a.  M.  (1647). 

A.  Musmann,  Ingenieur  der  Maschinenfabrik  von  C.  Hoppe 
in  Berlin  (368). 

Rud.  Nasse,  königl.  Bergaasessor  in  Bonn  (1891). 

Gust.  Oesten,  Ingenieur  in  Berlin  (1804). 

Henri  Regnier,  Ober-Ingenieur  der  Baumwollgarnspinnerei 
in  Schlan  (Böhmen)  (1306). 

Leon.  Thclcn,  Ingenieur  in  Cöln  (552). 

L.  Vojacek,  Ingenieur  in  Trebcsic  bei  Beneschau  in  Böhmen 
(1460). 

Weltmann,  königl.  Ober-Bauinspector  in  Berlin  (523). 

Herr  Albert  Koch, 

Civil-lngenieur,  Firma:  Hoensch  & Koch,  in  Breslau  und 

Mitglied  des  Breslauer  Bezirksvereines; 

Herr  Dressier, 

königl.  Maschinen -Inspector  a.  D.  in  Gleiwitz  und  Mitglied 

des  oberschlesischen  Bezirks  vereine«; 

Herr  Baentsch, 

Berginspector  bei  der  Bergfactorei  Kohlwage  bei  Saarbrück 

und  Mitglied  des  Pfidz-Saarbrückcr  Bezirksvereines,  und 
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Herr  Bruno  Schwalbe, 

in  Firma:  Maschinenfabrik  J.  $.  Schwalbe  & Sohn,  in 
Chemnitz,  sind  dem  Vereine  durch  den  Tod  entrissen  worden. 


Dem  Vereine  sind  ferner  beigetreten  die  Herren: 

Marx,  Maschinenfabricant,  Firma:  Louis  Jäger, ) 

in  Burtscheid  (2153).  ^ A. 

Georg  Printz,  Nadelfabricaut  in  Aachen  (2154). 

Erik  Storckenfeldt,  Ingenieur  der  Maschinenbauanstalt  von 
A.  Borsig  in  Berlin  (2157).  B. 

Pieper,  Ingenieur  der  Central-Actiengesellschaft  für  Tauerei 
in  Cöln  (2150).  C. 

Frese,  Assistent  an  der  polytechnischen  Schule  in  \ 
Hannover  (2160).  I 

H.  Kirchweger,  Maschinendirector  a.  D.  in  Han- l „ 
nover  (2158).  / 

Richard,  Assistent  an  der  polytechnischen  Schule \ 
in  Hannover  (2161).  / 

Ludwig  Starck,  Lederriemenfabricant  in  Mainz  (2162).  AfA. 


Lebacqz,  Ingenieur  in  Oberhausen  (2163). 

W.  Röttgers,  Ingenieur  bei  Franz  Bicherouxf  ß 
Söhne  & Co.  in  Duisburg  (2164).  1 

H.  Storp,  Ingenieur  in  Dülmen  (2165).  ) 

Goeldner,  kaufmännischer  Dirigent  der  Zucker- \ 

fabrik  Stassfurt  (2156).  > S.  A. 

Hoppe,  Factor  auf  Zuckerfabrik  Neunßnger  (2155).' 

Franz  Gahlen,  Ingenieur  der  Cöln-Mindener  Eisen- . 
bahn  in  Dortmund  (2145). 

Hessenbruch,  Ingenieur  des  Hoerder  Vereines  in  J 
Hoerde  (2166).  [ 

Otto  Heytn,  Ingenieur  auf  Zeche  Scharnhorst  und  i 
Hardenberg  bei  Dortmund  (2167).  / 

Herrn.  Langen,  Ingenieur  in  Bochum  (2146).  I 

E.  Rosenkranz,  Ingenieur  in  Dortmund  (2147).  l 
Wilhelm  Seel,  Ingenieur  in  Haspe  (2148). 

Alexander  Wasum,  Ingenieur  in  Bochum  (2149). 

Wilhelm  Bansen,  Director  des  Walzwerkes  in  Libsic  bei 
Prag  (2159). 

Carl  Kaufmann,  Maschinenfabricant  in  Pforzheim  (2152). 
Hermann  Walther,  Ingenieur  des  bayerischen  Dumpfkessel- 
Revisionsvereiues  in  München  (2151). 


Dreizehnte  Hauptversammlung  des  Vereines. 

Am  22.  September  1872  in  Carlsruhe. 

(Schluss  von  Seite  639.) 


Es  wurde  nun  beliebt,  vor  der  Pause  noch  den  Bericht 
der  Commission  für  die 

Bildung  eines  Ingenieur- Unterstiitzungsvereines 
entgegen  zu  nclnncD,  welcher  von  Hm.  Dr.  Grashof  in  der 
von  der  Commission  eiugesandtcn  schriftlichen  Fassung  ver- 
lesen wurde. 

„Auf  der  letzten  Hauptversammlung  in  Cassel  im  Sep- 
tember 1871  stellte  der  Bezirksverein  an  der  Lenne  einen  An- 
trag auf:  „Bildung  eines  allgemeinen  Ingenieur-Unterstützungs- 
vereines innerhalb  und  durch  Mitwirkung  des  Hauptvereines“, 
ohne  jedoch  bestimmte  Vorschläge  für  die  Ausführung  seiues 
Antrages  zu  machen,  weil  er  es  für  zweckmässiger  hielt,  dass 
die  Hauptversammlung  sich  nur  vorläufig  über  die  Annahme 
des  Antrages  im  Princip  ausspreche,  und  erst  einer  späteren 
Hauptversammlung  nach  Durchberathung  des  Gegenstandes 
in  den  einzelnen  Bezirksvereinen  die  Fassung  eines  definitiven 
Beschlusses  Vorbehalten  bleibe. 

Durch  einstimmige  Annahme  des  Hauptantrages  und  des 
Antrages  von  Ilrn.  Director  Dr.  Grushof:  „Die  Bezirks- 
vereine sind  aufzufordern,  über  den  Antrag  des  Bezirksvereines 
an  der  Lenne  sieh  gutachtlich  zu  äussem  und  diese  Gutachten 
als  Material  dem  Bezirksvereine  an  der  Lenne  zu  überweisen, 
welcher  eine  Commission  zur  Berichterstattung  in  der  nächsten 
Hauptversammlung  zu  erwählen  hat“ , war  der  Zweck  des 
Antrages  des  Lenne -Vereines  deshalb  auch  erreicht. 

Die  von  dem  Bezirksvereine  an  der  Lenne  erwählte  Com- 
mission, bestehend  aus  den  HHrn.  Ad.  Schuchuri,  H.  Ma- 
ject,  H.  Gerdes,  A.  Bernau  und  C.  Kugel,  fasste  den 
ihr  gewordenen  Auftrag  seitens  ihres  Bezirksvereines  und  auf 
Grund  des  in  der  Hauptversammlung  in  Cassel  gestellten  und 
von  derselben  angenommenen  Antrages:  einen  Unterstützungs- 
verein innerhalb  und  durch  Mitwirkung  des  Haupt- 
vcreincs  zu  bilden,  dahin  auf,  eiuen  Statutenentwurf  vorzu- 


legen, der,  soweit  irgendwie  nach  den  gegebenen  Verhält- 
nissen möglich,  auf  genossenschaftlichen  Principien  beruhe. 

Um  das  hierzu  erforderliche  statistische  Material  zu  er- 
halten, liess  dieselbe  durch  Vermittelung  der  Rednction  der 
Zeitschrift  des  Vereines  jedem  Mitgliede  einen  Fragebogen  zu- 
gehen, von  denen  jedoch  leider  nur  ungefähr  100  in  ihre 
Hände  zurück  gelaugten.  Aus  diesem  konnte  sic  natürlich 
weder  selbst  die  gewünschten  und  nothwendigen  Daten  schöpfen, 
noch  anderen  Bczirksvereinen,  welche  der  gänzliche  Mangel 
derselben  von  dem  Entwürfe  eines  Statutes  abhielt,  Mit- 
thcilung  machen,  sondern  musste  sich  mit  dem  Material  des 
österreichischen  Beamtenvereines  und  verschiedener  Kranken- 
nnd  Unterstützungsvereine  begnügen,  aus  diesem  eine  Wahr- 
scheinlichkeitsberechnung aufzustellen  suchen,  nach  welcher 
die  Anforderungen,  denen  die  zu  bildende  Unterstützungscassc 
des  Gesammtvereines  zu  genügen  haben  würde,  annäherungs- 
weise bestimmt,  wurden. 

Hierbei  verhehlte  sich  die  Commission  jedoch  nicht,  dass 
die  von  ihr  gemachten  Voraussetzungen  erst  durch  die  Er- 
fahrung erprobt  werden  müssten,  und  dass  der  von  ihr  ge- 
machte Statntenentwurf  ebenfalls  nicht  strenge  auf  genossen- 
schaftlichen Grundsätzen  beruhe,  zum  Mindesten  in  der  Wirk- 
lichkeit schwerlich  nach  denselben  nusgeführt  werden  würde. 
Allein  sollte  der  Zweck  erreicht  werden,  durften  auch  mit 
Fehlern  behaftete  Mittel  nicht  gescheut  werden,  weil  auf 
wirtbschuftlichem  Gebiete  Vollendetes  sich  erst  nus  dem 
Mangelhaften  entwickeln  kann.  — Die  Frage  des  obligato- 
rischen oder  freiwilligen  Beitrittes  zu  der  Unterstützungscassc 
seitens  der  Mitglieder  des  Vereines  deutscher  Ingenieure 
wurde  in  der  Commission  erst  nach  langen  Debatten  ent- 
schieden, und  hier  wie  in  dem  Bezirksrereine  der  erstereu 
wurde  trotz  der  sehr  grossen  Bedenken,  welche  gegen  den 
obligatorischen  Beitritt  geltend  gemacht  wurden,  dieser  den- 
noch angenommen,  weil  die  zu  bildende  Unterstützuugseusse 
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mir  auf  diese  Weise  in  und  durch  den  Hauptvercin  in’s  Leben 
gerufen  und  erhalten  werden  konnte. 

Die  Mehrzahl  der  anderen  Bezirksvereine  hut  die  in 
Obigem  ausgesprochenen  Grundsätze  jedoch  nicht  angenommen, 
sondern  im  Wesentlichen,  wie  der  wcstffiliche,  Berliner, 
oberschlesische  und  Darmstiidtcr  Bezirksverein  be- 
schlossen: „Einen  Unterstützungsverein  zu  gründen,  welcher 
nicht  den  Charakter  einer  Versicherungsgesellschaft  trügt, 
dessen  Unterstützungen  durch  discretionäre  Gewalt  gewährt 
werden  und  zu  welchem  der  Beitritt  ein  freiwilliger  ist,  wo- 
bei Erstcrer  die  Art  des  Beitrittes  und  die  Beschaffung  der 
Geldmittel  unausgesprochen  gelassen  hat  und  Letzterer  ausser 
den  freiwilligen  Beitrügen  noch  einen  Zuschuss  aus  der  Gasse 
des  Vereines  befürwortet. 

Die  Bczirksvercine  von  Cüln  und  Hannover  schlagen 
dagegen  die  Bildung  von  Unterstützungscassen  innerhalb  der 
einzelnen  Bezirksvereine  vor,  welche  sie  selbst  verwalten. 
Die  verschiedenen  Vereine  sollen  sich  möglichst  ratirlich  an 
den  vorkommenden  Unterstützungen  bethuiligen,  ohne,  hierfür 
eine  Verpflichtung  zu  übernehmen.  Der  Bezirksverein  von 
Stettin  lehnte  den  Antrag  des  Lennevereines  stricte  ab, 
will  jedoch  die  Mitwirkung  des  Ingenieurvereines  bei  Bildung 
eines  Unterstützungsvereines  nicht  ausgeschlossen  wissen.  — 
Ebenso  erklären  der  Aachener  und  Saarbrücker  Bezirks- 
verein  die  Verbindung  eines  Untcrstützimgsvereines  mit  dem 
Verein  deutscher  Ingenieure  als  unzweckmässig  und  den  Inter- 
essen und  Tendenzen  de»  Vereines  zuwider. 

Hiermit  hat  die  Commission  die  ihr  zugegangenen  Be- 
rich!' kurz  recapitulirt  In  Folge  derselben  bat  der  Bezirks- 
verein an  der  Leune  die  Commission  beauftragt,  den  der  vorig- 
jährigen Hauptversammlung  gestellten  Antrag  zurückzuziehen, 
welches  hiermit  geschieht. 

Dagegen  glaubt  die  Commission  sämmtlichen  Bezirks- 
Vereinen  das  Vorgehen  des  Cölner  Bezirksvereines  (Ansamm- 
lung eines  Unterstützungsfonds)  warm  empfehlen  zu  können. 

Für  die  Commission:  C.  Kugel. 

Eingehendere  Aeusserungen  über  die  Stellung  der  ein- 
zelnen Bezirksvereine  und  sonstigen  Mitglieder  wurden  aus 
dem  Kreise  der  Versammlung  nicht  gemacht,  nuch  in  eine 
Discussion  nicht  eiugctreten,  daher  ging  Ilr.  Dr.  Grashof 
über  zu  Mittheilungen  über  die  am  Abend  vorher  mit  einer 
Commission  der  Delegirtenversammlung  des  Verbandes  deut- 
scher Architekten-  und  Ingenieurvereine  nbgehaltene  Con- 
ferenz,  betreffend  die 

Bezeichnung  der  metrischen  Masse  und  Gewichte. 

ln  der  Confcrenz  hatte  Ilr.  Architekt  Fritsche  die  von 
ihm  aufgestellte  und  von  dem  Verbände  angenommene  und 
verbreitete  ßezeichnungsweise  der  Masse  und  Gewichte  nio- 
tivirt  und  den  systematischen  Zusammenhang  derselben  nacli- 
gowiesen.  Die  Mitglieder  des  Vorstundes  batten  zwar  eine 
Ueberzengung  von  der  Vorzüglichkeit  des  empfohlenen  Systemes 
gegeuübcr  den  au  die  französische  Schreibweise  sieh  an- 
schliessenden Bezeichnungen  der  kais.  Nonnal-Eichungs-Com- 
mission  nicht  gewinnen  können,  hätten  jedoch,  um  ihrerseits 
zu  einer  Einigung  in  der  Frage  nach  Kräften  heizutragen,  in 
Aussicht  gestellt,  die  Vorschläge  des  Verbandes  den  Bezirks- 
Vereinen  unseres  Vereines  zu  einer  nochmaligen  Prüfung  zu 
empfehlen  und  für  die  nächste  Hauptversammlung  eine  Be- 
schlussfassung auf  die  Tagesordnung  zu  setzen. 

Redner  schlug  demzufolge  eine  Erklärung  der  Versamm- 
lung vor,  dahin  gehend: 

„Es  soll  bis  auf  Weiteres  an  der  bisherigen,  früher 
in  Frankreich  üblich  gewordenen  Bezeichnungsweise 
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festgehalten  werden;  die  Bezirksvereine  werden  aber 
im  Laufe  des  nächsten  Jahres  diesen  Gegenstand  noch 
einmal  in  ßerathung  ziehen  und  zeitig  genug  darüber 
Bericht  erstatten,  um  der  Hauptversammlung  eine  Zu- 
sammenstellung derselben  rorlugen  zu  können.“ 

Nachdem  Ilr.  Euler  unter  Hinweis  auf  die  so  wünschens- 
werte Einigung  in  der  Bezeichnungsweise  den  Antrag  unter- 
stützt hatte,  wurde  derselbe  ohne  jeden  Widerspruch  ange- 
nommen. — 

Inzwischen  war  noch  der  nachstehende,  von  den  HHrn, 
Lttdewig,  Werner,  Dittmar,  Grashof,  Heckinann. 
Ziebarth,  Dibm,  Francke,  Euler,  Petersen  und  Lan- 
gen Unterzeichnete  Antrag  cingegaugeu : 

„Es  werde,  mit  Rücksicht  auf  seine  hohen  Ver- 
dienste für  die  Wissenschaft,  die  Industrie  und  unseren 
Verein,  das  c.orrespnndirende  Mitglied  desselben,  Hr. 
Professor  Dr.  Gustav  Zeuner,  geh.  Bergrath  und 
Dircctor  der  Bergakademie  in  Freiberg  zum  Ehrcn- 
mitgliedc  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  ernannt,“ 
welchen  der  Vorsitzende  unter  Hinweis  auf  den  bezüglichen 
§10  der  Vereinsstatnten  an  den  Schluss  der  übrigen  Wahlen 
auf  die  Tagesordnung  setzte.  — 

Nach  einer  halbstündigen  Pause  schritt  die  Versammlung 
zur  Wahl  des  Vorstandes  für  das  Jahr  1873,  zunächst 
des  Vorsitzenden. 

Für  dieselbe  wurden  55  Stimmzettel  abgegeben,  von  wel- 
chen zwei  keine  Gültigkeit  hatten,  weil  sie  den  Namen  des 
diesjährigen  Vorsitzenden  enthielten.  Von  den  übrig  bleibenden 
53  Stimmen  fielen  50  auf 

Ilm.  Eugen  Langen  in  Cöln, 
ausserdem  zwei  auf  Hm.  Schiele  in  Frankfurt  a.  M.  und 
eine  auf  Hrn.  H.  Jan  nasch  in  Bcmburg. 

Ilr.  Langen  war  somit  zum  Vorsitzenden  gewählt  und 
nahm  die  Wahl  mit  einigen  Worten  des  Dankes  an. 

Für  die  Wahl  der  übrigen,  mit  keinem  bestimmten  Amte 
betrauten  Mitglieder  des  Vorstandes  gingen  5ß  Wahlzettel  ein, 
und  ergab  das  Scrutiniam  als  die  meistbestiminten  und  somit 
Gewählten  die  HHrn.: 

Bolle  in  Halle  mit  ...  54  Stimmen, 
Thoinctzek  in  Morgcnrolh  52 
Isambcrt  in  Mannheim  . 50 
Putzer  in  Aachen  ...  45 
hervor,  während  die  übrigen  Stimmen  in  geringerer  Zahl  auf 
die  HHrn.  Dr.  Bothe,  Dietzc,  Dittmar,  Elhers,  El- 
saesscr,  Jannnsch,  G.  Kuhn,  II.  Lamberts,  Lude- 
wig,  Dr.  Mcidinger,  Rienecker,  Stühlen,  Sudhaus 
und  Uhlcnhuth  sich  verthcilten. 

Von  den  Gewählten  war  nur  Hr.  Isambcrt  anwesend 
und  nahm  die  Wahl  an,  die  übrigen  Hemm  haben  später 
ihre  Einwilligung  erklärt. 

Hierauf  wurde  Hr.  Dr.  Grashof  durch  Acrlnmation 
einstimmig  auch  für  das  nächste  Jahr  zum  Director  erwählt. 
Deraellic  nahm  die  Wahl  dankend  an  und  machte  gleichzeitig  in 
Betreff  der  bevorstehenden  Neuwahl  des  Geschäftsführers 
darauf  aufmerksam,  dass  die  Remuneration  für  dieses  Amt, 
welche  vor  einer  Reihe  von  Jahren  festgestellt  soi,  mit  Rück- 
sicht auf  die  heutigen  Verhältnisse  und  die  durch  das  Wachsen 
des  Vereines  in  hohem  Grade  vermehrte  Arbeit,  sowie  mit 
Rücksicht  darauf,  dass  dem  Geschäftsführer  häufig  die  Reprä- 
sentation des  Vereines  in  Berlin  obliege,  nicht  mehr  ausreichend 
erscheine.  Er  schlage  deshalb  vor,  dem  Geschäftsführer 
ausser  dem  jetzigen  Honorar  von  jährlich  400  Thlr.  noch 
eine  mit  der  Anzahl  der  Mitglieder  im  Verhältnis»  stehende 
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Remuneration  zu  bewilligen,  als  welche  ihm  I Tlilr.  für  je 
zehn  Mitglieder  angemessen  vorkomme. 

Der  Antrag  wurde  ohne  Discuasion  einstimmig  ange- 
nommen und  ebenso  der  bisherige  Geschäftsführer  für  das 
nächste  Jahr  wieder  gewählt. 

Ferner  kam  die  Wahl  dea  Hm.  Professor  Zeuner  zum 
Ehrenmitgliede  zur  Vorlage,  welche  in  gleicher  Weise 
durch  einstimmige  Acclamation  entschieden  wurde.  — 
Somit  blieb  nur  noch  der  Punkt  11  der  Tagesordnung, 
die  Vertretung  des»  Vereine«  auf  der  Aufteilung 
in  Wien  1873, 

zu  erledigen  übrig. 

Der  Vorsitzende  gab  zunächst  eine  historische  L’cbersicht 
über  den  dahin  zielenden  Beschloss  der  Hauptversammlung 
in  Breslau  (Bd.  IX,  S.  639  d.  Z.),  welcher  in  seinen  Haupt- 
liestinmmngen  festsetzt: 

„Eine  Vertretung  der  deutschen  Industriellen  bei  den 
wichtigeren  Ausstellungen  durch  selbstständige  Fachmänner 
ist  nützlich  und  nothwendig.  Der  Vorstand  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure  entscheidet,  wenn  einer  Hauptversamm- 
lung dies  nicht  möglich  ist,  ob  eine  Ausstellung  in  dieser 
Beziehung  als  wichtig  anzusehen  ist. 

Zur  Ermittelung  geeigneter  Persönlichkeiten,  welche  der 
Verein  mit  vollem  Vertrauen  dem  betreffenden  Publicum  em- 
pfehlen kann,  erlässt  der  Vorstand  eine  Aufforderung  an  die 
Mitglieder  des  Vereines  und  trifft  unter  den  sich  Meldenden 
eine  Auswahl  mit  möglichster  Rücksicht  auf  die  Hauptfächer 
der  Technik  und  Technologie  u.  s.  w.,“ 

und  schilderte  dann  die  Art  und  Weise,  in  welcher  dieser 
Beschluss  uuf  der  Pariser  Ausstellung  1867  zur  Ausführung 
gekommen  war.  (Vcrgl.  den  Bericht  des  Hm.  Schmelzer 
Bd.  XI,  S.  S63.)  Für  die  heutige  Versammlung  liege  die 
Frage  so,  dass  der  damalige  Beschluss  entweder  vollständig 
heibehalten  oder  in  Einzelheiten  inodificirt  oder  endlich  ganz 
fallen  gelassen  werde. 

In  Eröffnung  der  Discussion  legte  Hr.  Dittmar  den 
nachstehenden  Antrag  des  Aachener  Bezirksvereines  vor: 

Der  Verein  deutscher  Ingenieure  wolle  beschliessen 

„die  Breslauer  Beschlüsse  wenigstens  für  die  Wiener 
Ausstellung  ausser  Kraft  zu  setzen  und 

zwei  Berichterstatter,  je  einen  für  mechanische  und 
chemische  Technologie,  zu  ernennen  und  zu  besolden, 
die  sich  in  Wien  auflialten  und  hauptsächlich  technische 
Berichte  für  die  Zeitschrift  liefern;  die  ferner  wöchentlich 
zweimal  an  bestimmten  Orten  Zusammenkünfte  der  in 
Wien  anwesenden  Vereinsmitglieder  veranstalten,  um 
denselben  Gelegenheit  zu  geben,  sich  mit  Facligenosscn 
zu  I>e8prechen,  auch  denselben  sonst  mit  Rath  und 
Thal  an  die  Hand  zu  gehen.“ 

Redner  motivirte  den  Antrag,  zunächst  auf  den  ersten 
Theil  eingehend,  dahin,  dass  die  Erfahrungen  auf  der  Pariser 
Ausstellung  wol  Niemandem  eine  Wiederholung  des  dortigen 
Versuches  wünschenswert!!  erscheinen  Hessen.  Die  Commis- 
sion sei  vor  Privatgeschäften  nicht  dazu  gekommen , die  für 
ihre  Empfehlung  durch  den  Verein  übernommene  Verpfl  ich- 
tung,  die  Vereinszeitschrift  mit  technischen  Artikeln  über  die 
Ausstellung  zu  bereichern,  zu  erfüllen;  ihr  Nutzen  für  den 
Verein  sei  überhaupt  nur  ein  sehr  geringer  gewesen.  Des- 
halb empfehle  sich  der  zweite  Absatz  in  dem  von  ihm  ver- 
tretenen Antrage,  welcher  hauptsächlich  dahin  gehe,  für  die 
Vertreter  des  Vereines  einen  Credit  zu  bewilligen,  mit  der 
Bedingung,  für  eine  sachgemässe  Berichterstattung  über  die 
Ausstellung  durch  die  Vercinszeitsehrift  Sorge  zu  tragen. 


Der  Geldpunkt  werde  wol  keine  besonderen  Schwierig- 
keiten darbieten,  denn  nach  einer  überschläglichen  Berech- 
nung würdun  für  die  beiden  Vertreter  etwa  1200  bis  1400  Thlr- 
zu  bewilligen  sein,  welche  selbst  in  Vereinigung  mit  der  für 
die  Agitation  des  Cülner  Bezirksvcreincs  in  Aussicht  genom- 
menen Summe  die  Kräfte  des  Vereines  nicht  allzusehr  in  An- 
spruch nehmen  würde.  Eher  noch  könnten  Schwierigkeiten 
in  der  Auswahl  der  geeigneten  Persönlichkeiten  gefunden 
werden,  doch  glaube  er,  dass  unter  den  Professoren  unserer 
technischen  Hochschulen  oder  aus  der  Zahl  der  Civil-lngunieure 
passende  Kräfte  für  den  Zweck  des  Vereines  zu  gewinnen 
sein  würden. 

Unterstützt  wurde  der  Antrag  durch  Hm.  v.  Reiche, 
welcher  bereits  einen  ähnlichen  Vorschlag  im  sächsisch-anbal- 
tinischen  Bezirksvereine  gemacht  hatte.  Den  Industriellen 
seien  so  viele  Mittel  und  Wege  zu  ihrer  Geltendmachung  auf 
Ausstellungen  geboten,  dass  sie  eine  besondere  Förderung 
von  Seiten  des  Vereines  nicht  bedürfen;  dagegen  fehle  es  ge- 
wöhnlich an  passenden  Berichten  über  das  Ausgestellte,  welche 
allein  geeignet  seien,  die  Orientirung  auf  einer  Ausstellung 
zu  erleichtern.  Kataloge  geben  dem  Besucher  der  Ausstel- 
lung zu  viel  oder  zu  wenig,  es  soi  wünschenswert  einen 
Führer  zu  haben,  welcher  auf  die  Vorzüge  oder  Eigenheiten 
bemerkenswerter  Ausstellungsgegenstände  besonders  aufmerk- 
sam mache.  Er  wolle  daher  zu  dem  Hauptantrnge  noch  den 
Zusatz  beantragen,  die  vom  Vereine  deputirten  Berichterstatter 
auch  mit  dem  Aufträge  zu  versehen,  dass  sie  vor  ihrer  eigent- 
lichen Berichterstattung  eine  Art  Katalog  mit  Notizen  in  dem 
vorher  angedeuteten  Sinne  herausgeben,  um  so  den  besuchen- 
den Mitgliedern  die  Orientirung  über  das  Sebcnswürdige  in 
jeder  Classe  zu  erleichtern. 

Da  von  keiner  Seite  gegen  den  Antrag  gesprochen  wurde, 
so  formnlirte  der  Vorsitzende  die  Fragestellung  für  die  Ab- 
stimmung als  eine  dreifache: 

1.  Sollen  die  Breslauer  Beschlüsse  für  die  Wiener  Aus- 
stellung ausser  Kraft  gesetzt  werden?  Dieselbe  wurde  ein- 
stimmig bejaht. 

2.  Soll  die  Versammlung  resp.  der  Vorstand  technische 
Berichterstatter  für  diese  Ausstellung  ernennen,  welche  aus 
der  Vereinscasse  eine  Entschädigung  für  ihre  Mühwahung 
erhalten?  Wurde  ebenfalls  einstimmig  angenommen. 

Für  die  Stellung  der  dritten  Frage,  die  Höhe  der 
nuszuwerfenden  Summe  betreffend,  beantragten  die  HHrn. 
Dittmar  und  Langen  eine  gemeinschaftliche  Beschluss- 
fassung über  beide  geforderte  Crcdite,  und  wurde,  da  eich 
gegen  diese  Behandlung  kein  Widerspruch  erhob,  die  Frage 
in  der  Fassung: 

3.  Ist  der  Vorstand  ermächtigt,  über  eine  Summe  bis 
zu  2400  Thlr.  und  zwar  bis  zu  1000  Thlr.  für  die  Agitation 
des  Cölner  Bczirksvercinea  und  bis  zu  1400  Thlr.  für  die 
Honorirung  von  Berichterstattern  auf  der  Ausstellung  zu  Wien 
zu  verfügen?  mit  bedeutender  Majorität  bejaht.  — 

Von  den  beiden  Casaenrevisoron  war  auch  bis  zu  dem 
Ende  der  Verhandlungen  keiner  eingetroffen.  Indessen  waren 
die  Rechnungen  und  der  Coasenabsrhluss  nebst  Inventur,  wie 
letztere  nachstehend  abgedruckt  sind,  von  Hrn.  Putsch  ge- 
nau geprüft  worden , und  hatte  derselbe  in  einem  Schreiben 
an  den  Vorstand  Decharge  des  Directors  und  des  Geschäfts- 
führers beantragt.  Der  Vorstand  gluubte  daher  uueh  die  Ver- 
sammlung um  Entlastung  dieser  Beamten  bitten  zu  können, 
unter  der  Voraussetzung,  dass  der  zweite  Revisor  keine  wei- 
teren Bedenken  dagegen  aussprüche.  Unter  dieser  Bedingung 
wurde  von  den  Anwesenden  Decharge  ertheilt.  — 
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des  Vereines  deutscher  Ingenieure  ftlr  das  Jahr  1871. 


Einnahmen. 

Ausgaben. 

An  Bestand  vom  Vorjahre  1870  . . . 

208 

8 

Per  Gehälter: 

• Nachzahlung: 

Gehalt  des  Directors,  des  Geschäfts- 

2100 

führers  und  der  Redacteore  . . 

— 

— 

Nachzahlungen  an  Eintrittsgeld  und 

Beitrag  von  28  Mitgliedern  . . . 

150 

15 

— 

- Rückzahlungen  an  die  Specialver- 

• Eintrittsgeld: 

eine: 

424 

Antheil  um  Eintrittsgelde  von  270  Mit- 

Eintrittsgeld  von  142  Mitgliedern  . . 

— 

gliedern 

270 

— 

— 

- Beitrag : 

- Herstellung  der  Zeitschrift: 

Beiträge  für  das  laufende  Jahr  von 

9124 

Satz,  Druck  und  Papier  für  den  Text 

1847  Mitgliedern 

6 

6 

und  die  Holzschnitte,  Stich,  Druck 

- Vorauszahlung: 

und  Papier  der  Tafeln,  Zeichnungen 
zu  den  Tafeln,  Broschircn  der  Hefte 

5925 

11 

Vorauszahlung  auf  Eintrittsgeld  und 

Beitrag  von  20  Mitgliedern  . . . 

118 

11 

8 

- Versendung  der  Zeitschrift: 

- Nachnahme  der  Zeitschrift: 

1 

Porto  für  Versendung,  Hülfsleistung 

dabei,  Streifbänder  und  Umschläge 

1311 

14 

2 

Für  diverse  Jahrgänge  und  einzelne 

llefle  an  Mitglieder 

19 

— 

— | 

- Inventarium : 

- Buchhäudlerlscher  Absatz  der  Zeit- 

Neuanschaffung  und  Instandhaltung  ver- 

schrlft: 

schiedener  Bureau -Utensilien,  An- 
schaffung von  Zeitschriften  . . . 

67 

28 

8 

Für  ganze  Jahrgänge,  einzelne  ITefte 

- Porto: 

und  Broschüren  durch  den  Com- 

missions-Vcrleger : 

1529 

4 

— 

Porto  der  Geschäftsführung,  der  Re- 

- Zinsen : 

daction  und  in  Vorstandsangelcg-n- 
heiten 

>32 

11 

10 

Zinsen  von  Effecten  und  Depositen- 
zinsen der  Gasse 

158 

17 

6 

- Diverse  Drucksachen: 

- Diverse  Kinnahmen: 

Herstellung  von  Circularen,  Tagesord- 
nungen, Mitgliedskarten  .... 

107 

17 

1 

Rückerstattung  von  Porto,  von  Ein- 
zichungskostcn  der  Beiträge  u.  s.  \v. 

4 

15 

_ 

- Büreaukosten : 

| 

Miethc,  Heizung,  Beleuchtung  des  Ge- 

schüftsbüreauB,  Botenlohn,  Schreib- 
und Packmatcrial 

336 

13 

1 

» 

- Besondere  Unternehmungen  und  Be- 

willigungen  des  Vereines: 

Kosten  der  Hauptversammlung  incl. 

Reisekosten  der  Vereinsbeamten, 
Vollmachten  u.  s.  w 

390 

12 

5 

- Verschiedene  Ausgaben: 

Feuerversicherung,  Coursverluste,Wech- 

selstempel  u.  s.  w 

27 

29 

8 

• Bestand  bei  Cassenubschluss  . . . 

1066 

22 

6 

Summa  . . . 

11,736 

10 

4 

Summa  . . . 

11,736 

10 

4 

Inventur 

vom  3 

..  December  1871. 

Activa. 

Passiva. 

Baare  Casse  und  Cnssen-Depositum  . . . 

J066 

22 

6 

Vorauszahlungen  an  Beiträgen  pro  1872 

118 

11 

8 

Werthpapiere  zum  Tagescourse  .... 

4213 

15 

— 

Vermögen  am  31.  December  1871  . . . 

6997 

13 

8 

Zinsen  auf  dieselben  bis  zur  Inventur  . . 

73 

3 

9 

Inventarium 

189 

9 

1 

Zeitschriftenlager 

1434 

15 

— - 1 

Redactionsbibliothek  nach  Schätzung  . . 

50 

— 

. 

Beitragreste  zu  50  pCt.  sicher 

188 

20 

— 

Summa  . . 

7215 

25 

4 

Summa  . . . 

7215 

25 

4 

40 
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Hr.  Dr.  Grushof  berichtete  zum  Schluss  noch  über  ein 
ihm  zugegangenes  Schreiben  des  Ingenieur  Hm.  Trnnk  in 
Eisenach,  betreffend  VorschlSge  zu  einem  internatio- 
nalen Schrau  bensystem,  welche  er  auf  der  Ausstellnng 
zu  'Wien  zur  allgemeinen  Kenntniss  des  technischen  Publicum* 
bringen  will,  über  welche  er  aber  vorher  eine  Aeusserung 
innerhalb  des  Kreises  seiner  Fnchgunoescn  erbittet.  Er 
wünscht  dazu  von  der  Hauptversammlung  unseres  Vereines 
eine  Commission  erwählt,  welche  der  ersteron  über  seine  Vor- 
schläge gutachtlich  Bericht  erstatten  möge.  Redner  führte 
an,  dass  es  bei  dem  bedeutenden  Umfnnge  der  Vorlage  nicht 
möglich  gewesen  sein  würde,  den  Bericht  einer  Commission 
für  die  gleich  zu  schliesscnde  Hauptversammlung  zu  Stande 
zu  bringen,  welche  sich  ausserdem  diesmal  auch  nur  mit  Ver- 
waltnngsangclcgcnhcitcn  zu  beschäftigen  habe.  Vielleicht  gebe 
ein  kürzeres  der  Arbeit  beigefügtes  Programm  über  das  von 
dem  Verfasser  vorgeschlagene  System  hinreichende  Auskunft, 
um  einen  oder  mehrere  Berichterstatter  in  den  Stand  zu 
setzen,  in  den  Sectionssitznngen  der  Maschinenbauer  auf  der 
Wanderversammlnng  darüber  zu  referiren ; es  würde  dann 
Sache  dieser  Scction  sein,  in  eine  Berat hung  über  die  Vor- 
schläge einzutreten. 

Dieser  Vorschlug  fand  allgemeine  Billigung,  und  über- 
nahm Hr.  Ludewig  aus  München  die  Prüfung  des  Pro- 
grammes zu  dum  angegebenen  Zweck.  Leider  war  dieses  Pro- 
gramm nicht  ausreichend , um  über  das  System  des  Verfas- 
sers ein  Urtheil  fällen  zu  können,  und  so  musste  auch  das 
in  Aussicht  genommene  Referat  für  die  Sectioussitzung  unter- 
bleiben. — 

Nachdem  so  die  sämmtlichen  Vorlagen  erledigt  waren, 
ergriff  der  Vorsitzende  noch  einmal  das  Wort  zu  einem  Rück- 
blick auf  die  Verhandlungen  der  diesjährigen  Hauptversamm- 
lung, auf  welcher  der  Verein  zum  ersten  Male  über  die  zur 
Förderung  seiner  Zwecke  angesummelten  Geldmittel  in  um- 
fassenderer Weise  verfügt  habe,  und  zu  einem  Dank  an  die 
Versammlung  für  die  den  Verhandlungen  geschenkte  eifrige 
Theilnahme,  welchen  letzteren  die  Versammlung  auf  Anregung 
des  Hrn.  Dittmar  durch  Erheben  von  den  Plätzen  dem 
Vorsitzenden  für  seine  umsichtige  Leitung  der  Debatten  freu- 
dig zurückgab.  Der  Schluss  der  Sitzung  erfolgte  demnächst 
Nachmittags  1J  Uhr.  — 

Später  vereinigten  sich  die  Thcilnehraer  an  der  Haupt- 
versammlung noch  zu  einem  gemeinschaftlichen  Mittagsmahl 
in  dem  Festsaal  der  Loge  zu  den  »vier  Jahreszeiten“.  Mit 
diesem  schloss  sich  die  besondere  Versammlung  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure,  und  für  einen  Theil  der  Anwesenden, 
denen  Neigung  oder  Geschäfte  die  Theilnahme  an  der  Wnnder- 
vcrsammlung  nicht  gestatteten,  auch  das  Ganze  der  diesjäh- 
rigen, sonst  wol  länger  ausgedehnten  Festtage.  Am  Abend 
begann  die  Begrüssung  der  Thcilnchmor  für  die 

XVI.  Wandcrvereammlnug  deutscher  Architekten 
und  Ingenieure 
durch  das  Comite  derselben. 

Es  sei  uns  gestattet,  auch  dieser  Versammlung  einen, 
wenn  auch  nur  kurzen  Bericht  zu  widmen,  in  welchem  wir 
uns  hinsichtlich  des  gesellschaftlichen  Theiles  mit  der  Mit- 
theilung begnügen  wollen,  dass  derselbe  ohne  Störung  dem 
reichhaltigen,  allen  Vereinsmitgliedcm  bekannten  Programme 
gemäss  verlief.  Die  geschäftlichen  und  wissenschaftlichen  Ar- 
beiten der  Versammlung  verdienen  eine  nähere  Erwähnung. 

Die  Gesammtsitzung  wurde  am  Montag  den  23.  September 


jn  der  Turnhalle  durch  Ilrn.  Professor  Baumeister,  den 
Vorsitzenden  des  Localcomitee,  mit  einer  Schilderung  der  Be- 
gebnisse seit  der  letzten  Wanderversammlung  und  die  sich 
für  die  Versammlung  daraus  ergebenden  Resultate,  eröffnet, 
und  die  Anwesenden,  die  sich  in  grosser  Zahl  ciugefuudcn 
batten,  durch  den  grossli.  badischen  Stunlsuiiuister,  Hrn.  Dr. 
Jo) ly  im  Lande  Baden,  sowie  den  Oberbürgermeister  von 
Cnrlsruhe,  Hrn.  Lauter,  in  der  Stadt  freundlichst  willkommen 
geheissen.  An  diese  Eröffnungssitzung  schlossen  sich  täg- 
liche Sitzungen  der  Sectionen,  von  denen  einzelne  leider,  da 
nicht  Fachgenossen  genug  anwesend  waren,  nicht  zu  Stande 
gekommen  sind.  Die  Vortrüge  der  Sitzungen  für  Maschinen- 
bau und  chemische  Technik  hoffen  wir  iu  den  folgenden 
Heften  mit  freundlicher  Unterstützung  der  Herren  Redner 
mitthcilcn  zu  können. 

Auch  die  Besichtigungen  der  baulichen  und  technischen 
Anlagen  der  Stadl  boten  viel  des  Bemerkenswerthen  und  An- 
regenden: die  Maschinenfabrik  Carlsrnhe  beschäftigt 
augenblicklich  über  700  Arbeiter,  hei  einer  Mascliinenkraft 
von  83  Pferden;  ihr  Iiuuptartikel  sind  Locomotiveu,  deren 
sie  bereits  über  G00  geliefert  hat,  daneben  noch  Dampf- 
maschinen und  Wasserräder,  auch  landwirtschaftliche  Ma- 
schinen, in  neuerer  Zeit  Anferrigung  von  Kriegsmunition  und 
Geschützfubricntion.  Namentlich  erregten  an  dem  Tage  der 
Besichtigung  Interesse  sehr  saubere  Kesgelschmiedearheiten 
an  Locoinotivfeuerbuchscu  und  eine  Maschine  zum  Ziehen  der 
Geschützrohre.  Mit  ähnlicher  Befriedigung  wurde  von  den 
Anlagen  und  Einrichtungen  der  Waggonfabrik  von 
Schmieder  & Mayer  Kenntniss  genommen. 

Am  Mittwoch,  den  25.  September,  fand  in  demselben 
Locale  wie  die  Eröffnungssitzung  die  zweite  allgemeine  Ver- 
sammlung Statt.  Nach  Berichten  über  die  Thätigkcit  der 
Sectionen  kam  zunächst  ein  von  besonderer  Commission  vor- 
berathener  Antrag,  die  Betheiligung  von  Concurrenzen 
betreffend,  zur  Abstimmung,  welcher  in  dem  Sinne  ange- 
nommen wurde,  dass  kein  Architekt  sich,  weder  als  Preis- 
richter noch  als  Concurrent,  an  Concurrenzen  betheiligen 
solle,  bei  welchen  nicht  die  auf  der  XIV.  Wanderversnmm- 
lung  dafür  aufgcstellten  Grundsätze  zur  Anwendung  kämen. 

Eine  längere  Debatte  entspann  sich  über  die  Stellung 
der  Architekten  und  Ingenieure  den  Strikes  gegen- 
über. Die  Discussion,  in  welcher  besonders  divergirende 
Ansichten  übrigens  nicht  zu  Tage  traten,  wurde  durch  Hrn. 
Baumeister  Bo  eck  mann  eingeleitct  und  führte  zu  der  mit 
grosser  Majorität  angenommenen  Resolution: 

»Die  Versammlung  erklärt  es  für  eine  Pflicht  der  Archi- 
tekten und  Ingenieure,  sich  über  die  Arbeiterfrage  eingelieud 
zu  orientiren  und  unberechtigten  Strikes  mit  allen  gesetzlichen 
Mitteln  entgegenzutreten.“ 

Die  noch*  uuf  der  Tagesordnung  stehende  Berathung  über 
die  künftigen  Beziehungen  der  Wnnderversammlung  zu  dem 
Verbände  deutscher  Architekten-  und  Ingenicurvereine  führte 
zu  dem  Beschluss:  die  Waudcrversummlung  in  Zukunft  als 
Generalversammlung  dieses  Verbandes  zu  betrachten. 

Sollte  also  wieder  cinmnl  ein  gleichzeitiges  Tagen  der 
Hauptversammlung  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  mit 
jener  Hauptversammlung  beschlossen  werden,  so  wird  an 
jedes  Mitglied  unseres  Vereines  die  Verpflichtung  hcrantreten, 
dafür  zu  sorgen,  dass  die  Tbeilnebmcrzahl  beider  Versamm- 
lungen in  richtigem  Verliältniss  zu  der  Zahl  ihrer  Mitglieder 
Stehe.  R.  Z. 
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Mittheilnngen 

ans  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigrereine. 


Hannoverscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seito  657.) 

Sitzung  vom  12.  April  1372.  — Vorsitzender:  Hr. 
Kohlert.  Schriftführer:  llr.  Dr.  Knoevenagel.  Anwe- 
send 13  Mitglieder. 

Auf  der  Tagesordnung  stand  eine  Besprechung  über 

Patentgesetze, 

insbesondere  die  in  Deutschland  gültigen. 

Der  Referent  Hr.  Fischer  stellte  in  einem  langen  Vor- 
trage das  Mangelhafte  des  preussiscben  Patentgesetzes  dar, 
wie  die  Regierung  wol  das  Recht  habe,  Patente  zu  verleihen, 
aber  durchaus  keine  Verpflichtung  dazu.  Der  Erfinder  habe 
keinen  Schutz  für  seine  Erfindungen , deren  Ausführung  oft 
mit  grossen  Kosten  verknüpft  sei.  Erfahrungsgcmiias  würden 
viele  Erfindungen  von  unbemittelten  Fachgenossen  gemacht; 
es  würden  sich  sehr  bald  Capitalisten  finden  zur  Ausführung, 
sobald  die  Erfindung  patentirt  sei.  Ausländer  konnten  sogar 
hier  patentirte  Gegenstände  ohne  Zoll  einführen  etc.,  wäh- 
rend für  den  deutschen  Erfinder  fast  Nichts  geschehe,  um 
die  Erfindung  zur  Geltung  zu  bringen. 

Ferner  beleuchtete  Hr.  Dr.  Kühlmann  die  Patentge- 
setze  von  Frankreich*  England  und  Amerika  in  einem  län- 
geren Vortrage  und  machte  besonders  darauf  aufmerksam,  dass 
jede  Begutachtung  von  Erfindungen  ein  Fehler  sei;  jede  Er- 
findung müsse  patentirt  und  veröffentlicht  werden;  die  guten 
Erfindungen  würden  sich  dann  von  selbst  Bahn  brechen. 

Nach  längerer  Debatte  wurde  beschlossen : 

„Den  Vorstand  des  Hauptvercines  zu  ersuchen,  dem 
Reichstage  noch  in  dieser  Session  eine  betreffende  Vorlage 
zu  machen,  um  den  Erlass  eines  besseren  Patentgesetzes  zu 
erwirken,  die  Sache  energisch  zu  vertreten  und  dem  Bezirks- 
vereine über  das  etwaige  Vorgehen  Nachricht  zu  gelten.  Zu 
gleicher  Zeit  sei  dem  Vorstande  mitzutbeilen,  dass  der  Be- 
zirksverein im  Princip  mit  dem  im  Heft  1 und  2 des  dies- 
jährigen Bandes  der  Vereinszeitschrift  abgedruckten  Vortrage 
von  Büttner  einverstanden  sei.“ 

Auf  Antrag  der  HHrn.  Fischer  und  Dr.  Heeren 
wurde  dann  eine  Commission  gewählt,  um  die  Grtmdzüge 
eines  Patentgesetzes  mit  Motiven  auszuarbeiten.  Die  Com- 
mission besteht  aus  den  HHrn.  H.  Fischer,  Hagen,  Dr. 
Heeren,  Krigar,  Rosenkranz,  Dr.  Kühlmann  und 
Uhlenhnth. 

Versammlung  vom  19.  April  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Kohlert  Anwesend 
23  Mitglieder  und  3 Gäste. 

Auf  eine  Frage  des  Hm.  Bube  wendete  sich  die  De- 
batte auf 

hydraulische  Maschinen  für  Kleinbetrieb, 

wenn  ein  Wasserdruck  von  etwa  8 Atm.  vorhanden  ist. 

Als  Antwort  hierauf  hielt  Hr.  Bach  einen  längeren 
Vortrag: 

Im  September  v.  J.  butte  ich  Gelegenheit,  eine  nach 
meiner  Ansicht  diesem  Zwecke  vorzüglich  entsprechende  Ma- 
schine zu  selten,  welche  die  Professoren  Gay  und  Prceard 
zu  Lausanne  in  einer  dazu  besonders  anberaumten  Abend- 
vorsamuilung  beschrieben  und  in  Betrieb  setzten,  um  für  die 
Stadt  Lausanne  die  Wichtigkeit  einer  solchen  Maschine  zu 
zeigen,  da  dieselbe,  wie  mehrere  andere  Städte  der  Schweiz, 


sich  in  einer  für  Wasserleitungen  sehr  günstigen  Lage  befin- 
det; ihre  Wasserleitung  wird  ans  einem  sehr  hoch  liegenden 
Sec  gespeist  und  kamt  einen  Druck  bis  zu  10  Atm.  liefern. 

Die  Construotion  oben  genannter  Maschine  kannte  ich 
bereits  aus  mehreren  technischen  Zeitschriften,  nach  welchen 
im  .Jahr«  1870  die  städtische  Baubehörde  in  Zürich,  in  Er- 
kennung der  Wichtigkeit  kleiner  hydraulischer  Motoren,  für 
das  Kleingewerbe  eine  Aufforderung  zur  Eitilieferung  solcher 
kleinen  Maschinen  erliess,  die  im  Auszuge,  wie  folgt,  lautet: 

„Die  städtische  Verwaltung  beabsichtigt,  die  Verwendung 
des  Wassers  der  Wasserversorgung  als  Betriebskraft  für  klei- 
nere Gewerbe  möglichst  allgemein  zu  maehen  und  zu  diesem 
Zwecke,  neben  einer  Herabsetzung  des  Wasserp reise«  auf 
50  Centimes  pro  Brutto -Pferdestärke  und  Stande,  auch  eine 
Anzahl  Motoren  (Turbinen  oder  Wassersäulenmaschinen)  an- 
zusclmffen,  welche  ausgeliehen  würden. 

Dieselben  sollen  für  einen  durchschnittlichen  Druck  von 
30“  berechnet  sein,  sich  jedoch  mit  möglichst  geringer  Ab- 
änderung einem  Drucke  von  20*  bis  auf  50*  anpassen  lassen. 

Als  normale  effective  Kruftleistung  wird  eine  halbe  Pferde- 
stärke ( 37,6  mkg.)  angenommen;  jedoch  sollen  sieb  die  Ma- 
schinen mit  möglichst  günstiger  W'irkung  auch  bei  einer  Ar- 
beitsleistung zwischen  bis  } Pferdestärke  verwenden  lassen. 

Eine  Regulining  der  gelieferten  Kraft  soll  wo  möglich 
während  des  Ganges  der  Maschine  erfolgen  können. 

Die  Maschinen  sollen  einem  zufälligen  Drucke  bis  zu 
15  Atm.  widerstehen  können. 

Die  Bauverwaltung  wünscht  nun  Eingaben  für  die  Liefe- 
rung solcber  Maschinen  zu  erboltcu  und  auf  nähere  Unter- 
handlungen hin  einen  Lieferuugsvcrtrag  für  eine  definitive 
Bestellung  abzuschliessen  etc.“ 

In  Folge  dieser  Ausschreibung,  welche  im  Januar  1870 
erlassen  wurde,  gingen  nach  und  nach  etwa  14  Motoren  ver- 
schiedener Construction  ein.  Es  wurde  eine  Commission  mit 
der  Anordnung  der  vorzunehmenden  Prüfung  beauftragt,  und 
dem  Hrn.  Professor  A.  Fliegner  vom  eidgenössischen  Poly- 
technicum  die  specielle  Leitung  der  Versuche  übertragen. 
Die  Versuche  wurden  mit  möglichster  Genauigkeit  und  unter 
verschiedenen  Druck-  und  Geschwindigkeitsverhältnissen  durch- 
geführt,  konnten  aber  verschiedener  Hindernisse  wegen  erst 
vor  kurzer  Zeit  beendigt  werden. 

Die  zur  Prüfung  zugelassenen  Muster  kleiner  Motoren 
können  folgcndermassen  gruppirt  werden: 

A.  Partial-Turbinen. 

4 Turbinen  nach  dem  System  Schwamkrug. 

1 ...  Corda-Girar'd. 

1 Zuppingor’sehes  Tangentialrad. 

B.  Vollturbinen. 

1 Jonval-Turbine  mit  horizontaler  Achse. 

C.  Wassersäulenmaschinen. 

1 rotirende  sogenannte  Wcinpnmpe. 

1 Maschine  mit  zwei  doppelwirkenden,  oscillirenden,  auf- 
rechten Cylindern  mit  Wassereintritt  an  der  Seite. 

1 Maschine  nach  dem  gleichen  System,  aber  mir  anderer 
Anordnung  der  Lagerung. 

1 Maschine  mit  einem  einzigen  liegenden,  doppelwirkcn- 
den,  oscillirenden  ,Cylinder  mit  Wnsaereintritt  an  der 
Seite. 
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1 Maschine  mit  zwei  einfach  wirkenden,  oscilürenden, 
aufrechten  Cylindern,  mit  Wassereintritt  von  nuten. 

Die  Versuche  Ober  die  LeistungsfShigkeit  aller  dieser 
Motoren  wurden  unter  den  gleichen  Verhältnissen  vorgenom- 
uion,  so  dass  die  Resultate  über  den  Wirkungsgrad  oder 
Nutzeffnct  als  vergleichende  Werthe  ihre  volle  Richtigkeit 
haben.  Das  Schlussergebniss  lautet  nun  dahin,  dass  unter 
den  sfimmtlichen  Motoren  sich  drei  als  besonders  vortbeilhaft 
erwiesen  haben  und  von  der  Prüfungs-Commission  empfohlen 
werden,  nämlich: 

1.  Die  Wassersäulenmaschinc  mit  einem  liegenden,  oscilli- 
renden,  doppelwirkenden  Cylinder  von  A.  Schrnid, 
Maschineningenieur  in  Zürich. 

2.  Die  Wassersäulenmaschine  mit  zwei  aufrechten,  oscilliren- 
den,  einfachwirkenden  Cylindern  vonA.Felber,  Civil- 
ingenieur  in  Zürich. 

3.  DieTangenlialturbine  mit  horizontaler  Achse  vonEschcr,  > 
Wyss  & Co.  in  Zürich. 

ünter  diesen  drei  Motoren,  von  denen  die  Turbine  aller- 
dings die  leichteste  und  einfachste  Regulirung  gestattet,  hat 
die  Wnssersiinlenoinschine  von  A.  Schrnid  den  höchsten  Nutz- 
effect (zwischen  80  und  00  pCt.)  gegeben. 

Mit  Bezugnahme  auf  die  Beschreibung  dieser  Maschine, 

S.  592  d.  B.,  sei  hier  noch  erwähnt,  dass  für  eine  einpferdige 


Maschine  bei  30“  Druckhöhe  die 

Grundplatte 0“,sso  X 0”,so3 

Schwungraddurchmesser  . . . 0“,wo 
Cylindcrdurchmesser  ....  0“,wo 

Hub 0“,1M 


beträgt,  so  dass  ein  Flächenraum  von  l“,s  X l",s  zur  Auf- 
stellung völlig  genügt.  Die  vorthcilhafteste  Geschwindigkeit  der 
Maschine  hängt  von  ihrer  Grösse  und  dem  Wasserdruck  ab, 
sie  kann  bis  160  Umdrehungen  machen. 


Beispielsweise  hat  eine  Maschine  von  1 Pferdestärke  bei 
30"  Druckhöhe  100  Umgänge  pro  Minute  und  einen  Wasserver- 
brauch von  12  cb"  pro  Stunde,  während  sie  bei  60“  Druck- 
höhe nur  6 cb"  verbraucht.  Der  Preis  des  Wassers  für  den 
Betrieb  solcher  Maschinen  ist  niedriger  als  für  kleine  Con- 
sumenten  und  beträgt  in  Zürich  bei  30“  Druckhöhe  pro 
Cubikmeter  5 Centimes  oder  nahe  5 Pf. 

Demnach  würde  eine  einpferdige  Maschine  in  8 Stunden 
wirklicher  Arbeitszeit  für  8 . 12 . 5 = 40  Sgr.  Wasser  verbrau- 
chen und  dafür  eine  Arbeit  von  13,824,000  Fusspfd.  verrich- 
ten, während  ein  kräftiger  Arbeiter  in  derselben  Zeit  für  20 
bis  25  Sgr.  höchstens  1,457,000  Fusspfd.  leisten  kann. 

Die  Betriebskosten  einer  1 pfurdigen  Maschine  mit  Be- 
rücksichtigung der  Zinsen  für  das  Anlagekapital,  Amortisa- 
tion desselben,  Reparaturen,  Scbmiermaterialien  etc.,  Kosten 
des  Betriebswassers  würden  sich  pro  Tag  von  8 Stunden 
wirklicher  Arlieitszeit  auf  ca.  50  Sgr.  belaufen.  Berücksichtigt 
man,  dass  eine  solche  Maschine  unverdrossen  und  nnermüdet 
arbeitet  und  zu  jeder  Zeit  abgestellt  werden  kann,  so  kann 
man  für  50  Sgr.  Maschinenleistimg  das  Fünffache  von  für 
50  Sgr.  Menschenleistung  rechnen,  oder  die  Leistung  eines 
Arbeiters  bei  25  Sgr.  Tagelobn  kostet,  durch  eine  solche  Ma- 
schine ausgeführt,  nur  5 Sgr. 

Die  Schmid'schen  Maschinen  werden  geliefert: 

Für  Baden,  Württemberg  und  Italien,  von  Bacher, 
Wyss  & Co.  in  Ravensburg;  für  Bayern,  Oesterreich-Ungarn, 
Sachsen  und  Norddeutscbland,  von  Joh.  Haag  in  Augsburg; 
für  Frankreich „ und  Belgien,  von  Bdm.  & Paul  See  in 
Lille;  für  England,  von  Fielding  & Platt  in  Gloucester; 
für  die  Schweiz,  von  Wyss  & Studer  in  Zürich. 

Andere  derartige  Maschinen,  System  Meyer,  zwcicylin- 
drig,  70  bis  75  pCt.  Nutzeffect,  werden  in  $ bis  1 Pferde- 
stärke gebaut,  und  von  Hm.  Stirnemunn  & Co.  in  Zürich 
geliefert.  Dieselben  baben  bei  4 Atui.  Druck  und  bei 


i Pferdestärke  50“  Cylindcrdurchmesser  100“  Hub,  verbrauchen  bei  60  Umdrehungen  pro  Minute  2 cb"  Wasser  pro  Stunde. 


i - 65“  - 150“  - 

1 - 80“  - 160“  - 

Bei  6 Atm.  Druck  ist  der  Wasserverbrauch  resp.  1$,  l 
und  5J  cb“.  Diu  Umgangszahl  dieser  Maschinen  kann  bis 
auf  1 20  Umdrehungen  erhöht  werden. 

Hr.  Fischer  wies  auf  den  geringen  Preis  dieser  Be- 
triebskraft, 10  Sgr.  pro  Pferdestärke,  als  ein  unerwartet  gün- 
stiges Resultat  hin  und  bedauerte,  dass  in  Hannover  diese 
Betriebskraft  noch  nicht  anzuwenden  sei,  dn  hier  eine  Wasser- 
leitung fehle.  Im  Jahre  1867  oder  1868  sei  eine  Magistrats- 
Commission  gewählt,  um  ein  Project  aaszuarbeiten,  die  Stadt 
mit  Wasser  za  versorgen;  bis  jetzt  habe  diese  Commission 
aber  noch  keine  Sitzung  gehabt  In  neuerer  Zeit  hätten 
Privatleute  die  Sache  in  die  Hand  genommen  und  der  Stadt 
ein  bezügliches  Project  vorgelcgt,  und  wäre  es  nützlich,  wenn 
die  Versammlung  im  Interesse  dieser  Herren  den  Beschluss 
fasste,  dass  eine  gute  städtische  Wasserleitung  für  unsere 
Verhältnisse  und  den  Gewerbebetrieb  durchaus  nüthig  sei. 

Nach  längerer  Debatte  wurde  beschlossen,  dem  Vorstande 
die  Sache  in  die  Hand  zu  geben,  derselbe  solle  für  dies  Pro- 
ject wirken,  durch  Presse  etc.  und  nötigenfalls  eine  öffent- 
liche Volksversammlung  berufen,  um  auf  die  städtischen  Be- 
hörden einzuwirken. 

Sitzung  vom  26.  April  1872.  — Vorsitzender:  Hr. 
Uhlenhath.  Schriftführer:  Hr.  Kohlert. 

Durch  den  Vorsitzenden  wurden  von  der  Versamm- 
lung zunächst  die  von  der  um  5.  April  ernannten  Commission 
vorgelegten 


- 60  - - 4 - 

- 60  - - - 7J  - ... 

Dienstvorschriften  für  Kesselwärter 

genehmigt.  Dieselben  lauten: 

1)  Jeder  Kesselwärter  hat  sich  vor  Allem  der  Nüch- 
ternheit, Ordnung  und  Reinlichkeit  zu  betlcissigen. 

2)  Der  Dampfkessel  darf  während  des  Betriebes  nie- 
mals ohne  Aufsicht  gelassen  werden. 

3)  Das  Anheizen  darf  erst  nach  erfolgter  gewissenhafter 
Untersuchung,  ob  der  Kessel  genügend  mit  Wasser 
versehen  ist,  beginnen.  Ausserdem  ist  vorher  zu  ermit- 
teln, ob  sich  die  Wasserstands-  und  Probirhähne  in 
ordnungsmässigem  Zustande  befinden. 

4)  Die  ganze  Rostflüchc  soll  mit  einer  gleichförmig 
dünnen  Schicht  Brennmaterial  (bei  guter  Steinkohle  etwa 
100“)  bedeckt  sein. 

Der  Rost  ist  stets  frei  von  Schlacken  zu  halten,  und 
muss  der  Luftzug  durch  den  Schieber  im  Schornstein  nach 
Bedürfniss  regulirt  werden. 

5)  Von  der  Gnngburkeit  der  Kcsselspeise- Appa- 
rate hat  sich  der  Wärter  beim  jedesmaligen  Gebrauche  der- 
selben auf  das  Gewissenhafteste  zu  überzeugen.  Von  der 
Einrichtung  derselben  muss  er  genaue  Kenntniss  besitzen. 

6.  Der  Wasserstand  muss  immer  auf  möglichst  nor- 
maler Höhe  erhalten  werden. 

7.  Zur  Ermittelung  des  Wasserstandea  hat  der  Kessel- 
wärter von  Zeit  zu  Zeit  die  Probirhähne  zu  öffnen 
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und  darf  sich  nicht  allein  auf  den  Stand  des  Wassers  im 
Glasröhre  verlassen. 

8.  Bei  der  Bedienung  des  Kessels  ist  genau  zu  beobach- 
ten, ob  Veränderungen  am  Kessel  selbst,  Beulen,  Leckungen 
oder  Fehler  am  Mauerwerk  sichtbar  werden.  Merkmale  dieser 
Art  sind  sofort  zur  Anzeige  zu  bringen. 

9.  Damit  der  Wärter  von  dem  Zustande  des  Kessels 
fortwährend  unterrichtet  ist,  hat  er  die  Reinigung  desselhen 
selbst  auszuführen.  Ebenso  ist  es  seine  Sache,  die  Feue- 
rungszüge und  Canäle,  sowie  die  Verbindung  zwischen  Kessel 
uud  den  Probir-  resp.  Wasserstandshähnen  zu  reinigen. 

10.  Vor  Beendigung  der  Arbeitszeit  ist  das  Feuer  all- 
malig  zu  massigen  und  am  Schlüsse  derselben  ganz  zu  lö- 
schen. Ausserdem  muss  der  Zugregulirungsschieber  vollständig 
geschlossen  und  der  Kessel  bis  über  den  normalen  Stand  mit 
Wasser  gefüllt  sein. 

11.  Von  der  Gangbarkeit  der  Manometer  hat  sich 
der  Kesselwärter  durch  Schliessen  undOeffncn  der  betreffenden 
Hähne  Ueberzeugung  zu  verschaffen. 

12.  Vom  ordtiutigsmässigen  Zustande  der  Sicherheits- 
Ventile  muss  er  sich  durch  Lüften  derselben  überzeugen. 

13.  Es  darf  unter  keiner  Bedingung  eine  höhere 
als  die  vorgeschricbene  Belastung  der  Sicherheits-Ventile 
stattfinden. 

14.  Sollte  die  vorgeschriebene  Dampfspannung  über- 
schritten werden,  so  hat  der  Kesselwärter  zu  speisen.  Ge- 
nügt dieses  nicht,  die  Spannung  hernbzndrücken,  so  sind 
Feuerthüren  und  Ranchschieber  ganz  zu  öffnen. 

15.  Der  Kesselwärter  darf  keinem  Unbefugten  den  Zu- 
tritt zum  Dampfkessel  gestatten.  — 

Diese  Dienstvorschriften  sollen  durch  den  Buchhandel 
veröffentlicht  werden.  — 

Darauf  sprach  Hr.  Dr.  Fischer  über  die  Grundzüge 
der  neueren  Chemie.  An  den  vier  Verbindungen  Chlor- 
wasserstoff, Wasser,  Ammoniak  und  Sumpfgas  entwickelte 
er  Volumenverbältnisse,  Atom  und  Molecül  und  hob  dann 
namentlich  die  Vorzüge  der  neueren  Formeln  gegen  die  alten 
dualistischen  für  die  Praxis  hervor.  (Bd.  XIV’,  S.  225.) 

Sitzung  vom  3.  Mni  1872.  — Vorsitzender:  Hr.  Uh- 
lenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Kohlert.  Anwesend  17  Mit- 
glieder. 

Hr.  Meyer  sprach  über 

Root’sche  Gebläse 

(Bd.  XV.  S.  480),  deren  er  eine  grosse  Anzahl  gebaut  und 
mit  denen  er  durchaus  güustigc  Erfahrungen  gemacht  habe. 
Dieselben  arbeiteten  fast  geräuschlos,  hätten  meist  wenig  Re- 
paraturen nöthig  und  erzeugten  einen  Druck  bis  zu  65" 
Quecksilbersäule.  Ein  Einwund,  dass  dieselben,  weil  ge- 
schlossen, für  Schmiedefeucr  nicht  anwendbar  seien,  wider- 
legte Redner  mit  der  Bemerkung,  dass  für  diesen  Zweck 
mit  Erfolg  Sicherheitsventile  angebracht  seien.  Nachdem 
noch  Hr.  Dr.  Rühlmann  bemerkt,  dass  diese  Gebläse  durch- 
aus nicht  neu  seien,  sondern  in  Belgien  seit  langen  Jahren 
in  Gebrauch,  u.  A.  das  Faber'sche  Gebläse  bis  zu  einem 
Durchmesser  von  5",  machte  sich  in  der  Versammlung  die 
Ueberzeugung  geltend,  dass  die  genannten  Gebläse  unter  Um- 
ständen sehr  gute  Dienste  leisten  könnten,  besonders  da,  wo 
Druck  gebraucht  werde. 

Den  Rest  des  Abends  nahm  eine  Besprechung  über  ein 
zu  wählendes  Sommerlocal  in  Anspruch. 

Sitzung  vom  24.  Juni  1872.  — Vorsitzender:  Hr. 
Uhlenhuth.  Schriftführer:  Hr.  Dr.  J.  Knoevenagel.  An- 
wesend 29  Mitglieder. 


Hr.  H.  Fischer,  als  Mitglied  der  früher  zur  Berathung 

über 

Patentgesetzgebung 

erwählten  Commission,  referirte  über  den  vom  Ilauptvcrcin 
ausgearbeiteten  Patentgesetz-Entwurf  (S.  329  d.  Bds.)  und  be- 
, antragte  folgende  Resolution: 

„Die  heutige  stark  besuchte  Versammlung  des  Hannover- 
schen Bezirksvereines  deutscher  Ingenieure  spricht  ihre  Be- 
friedigung uud  ihr  Einverständnis«  ans  mit  der  vom  Vor- 
stande des  Vereines  deutscher  Ingenieure  dem  hohen  Bundes- 
rathe  überreichten  Petition  und  mit  dem  angeschlossenen 
Patentgesetz-Entwnrf, 4 

welche  Resolution  einstimmig  angenommen  wurde. 

Der  Vorsitzende  referirte  sodann  über  die  von  dem  west- 
fälischen Bezirksvereine  aufgestellten  Normaldimcnsionen 
für  Flanscheurohrc  und  schlug  die  Wahl  einer  Com- 
mission vor,  welche,  dem  Wunsche  jenes  Bezirksvereines  ge- 
mäss, sich  mit  dem  Gegenstände  beschäftigen  soll.  Nachdem 
Hr.  Fischer  eine  Zeichnung  vorgelegt,  aus  welcher  die  be- 
treffenden Dimensionen  nach  Reulcaux  und  nach  den  Vor- 
schlägen des  westfälischen  Bezirksvcreiucs  ersichtlich  sind, 
wurden  in  die  Commission  gewählt,  die  Illlrn.  Breul» 
Dickert,  Fischer,  Goffin,  Holzapfel,  Krigar,  Over- 
beck, Rosenkranz  and  Dr.  Rühlmann. 

Ferner  wurde  eine  Commission  gewählt,  welche  sich  mit 
der  Frage  beschäftigen  soll,  oh  für  einen  kleineren  Fabrik- 
besitzer der  Eintritt  in  eine  Unfallversicherungs-Ge- 
sellschaft nothwendig,  und  welche  der  verschiedenen  Ge- 
sellschaften zu  empfehlen  sei.  Diese  Commission  besteht  aus 
den  HHrn.  Breul,  Bube,  Dr.  Heeren,  Dr.  Knoevenagel, 
Thofehrn  und  Tuch. 


Oberschlesischer  Bezirksverein. 

( Fortsetzung  von  Seite  600.) 

Versammlung  vom  7.  September  1872  in  Morgen- 
roth.  — Vorsitzender:  Hr.  Thometzek.  Schriftführer:  Hr. 
Sommer.  Anwesend  12  Mitglieder. 

Die  Wahl  eines  Vertreters  des  Bezirksvereines  bei  der 
diesjährigen  Hauptversammlung  in  Carlsruhc  fiel  auf  Hrn. 
Schmahel,  welcher  sie  annahm. 

Der  Vorsitzende  legte  alsdann  eine  Beschreibung  von 
einer  von  Hrn.  Ingenieur  Ehrhardt  angegebenen  Conden- 
sationseinrichtung  für  WasserhRltungsmaschinen  vor,  bei 
welcher  die  Luftpumpe  vermieden  ist.  Die  Beschreibung 
war  durch  eine  Zeichnung  näher  erläutert,  und  scheint  die 
Einrichtung  für  bestimmte  Fälle  von  Vortheil  zu  sein.  Ferner 
war  von  dem  Hannoverschen  Bezirksvereine  eine  Scala  für 
gusseiserne  Flnnschenrohre  eingesandt,  welche  in  meh- 
reren Punkten  von  der  vom  westfälischen  Bezirksverein  nuf- 
gestellten  Scala  abwich.  Da  nach  allgemeiner  Annahme  auf 
der  diesjährigen  Hauptversammlung  über  eine  allgemeine 
Röhrenscala  Beschluss  gefasst  werden  sollte,  so  wurde  zur 
Berathung  und  Information  des  Delcgirten  eine  Commission 
gewählt,  bestehend  aus  den  HHrn.  Aast,  Rieth,  Volk- 
mnnn,  Schubert,  Schmahel,  Nack  und  Erhreich, 
welche  an  einem  näher  zu  bestimmenden  Orte  unter  Vorsitz 
des  Hrn.  Nack  in  den  nächsten  Tagen  zusnmmentreten  sollte. 

Hierauf  machte  noch  der  Vorsitzende  Mittheilung 
über  die 

Explosion  eines  Dampfkessels  auf  Sophie -Schacht 
der  Paulusgrube. 

Der  Kessel  ist  ein  Contwallkessel  mit  zwei  Feuerrohren  und 
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darunter  liegenden  Vorwärmern.  Die  Flamme  streicht  zuerst 
unterhalb  des  Oherkessels,  kommt  in  den  Feuerrohren  zu- 
rück und  geht  unter  den  Vorwärmern  zum  Schornstein.  In 
Folge  eingetretenen  Wassermangels  waren  die  Feuerrohre 
am  oberen  Theile  ausgeglüht  und  durch  den  Dampfdruck  mit 
einer  starken  Einbiegung  der  Bleche  an  dieser  Stelle  zu- 
aainmengedräckt , wobei  sich  die  Nietreihen  öffneten  und 
Dampf  und  Wasser  unter  einer  Detonation  ausströmen  liessen. 
Die  Gebäude  erlitten  keinen  Schaden,  nur  das  Kesselhaus- 
Mauerwerk  war  theilweise  zerstört;  auch  Menschenleben  sind 
nicht  zu  beklagen.  ______ 


Westfälischer  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Soitc  659.) 

XL1II.  Sitzung  vom  1 5.  September  1 872  in  Witten. 
— Vorsitzender:  Hr.  Sudhaus.  Anwesend  22  Mitglieder. 

Nach  Mittbeilungen  des  Vorsitzenden  aus  den  Proto- 
kollen anderer  Bezirksvereiue , namentlich  des  Aachener, 
wurde  über  die 

Vertretung  des  Bezirksvereines  auf  der  Haupt- 
versammlung 

verhandelt.  Da  von  den  anwesenden  Mitgliedern  keines  mit 
Bestimmtheit  erklären  konnte,  ob  die  Hauptversammlung  von 
hiesigen  Vereinsmitgliedem  besucht  werde,  wurde  die  Tages- 
ordnung derselben  zur  Berathung  gestellt,  und  kamen  fol- 
gende Funkte  zur  näheren  Erwägung: 

1.  In  Bezug  auf  deu  Antrag  des  Cölner  Bezirksvereines 
auf  Prämiirung  der  ConcurrenzschrifteD,  bezüglich  der  Patent- 
frage,  beschloss  die  Versammlung  eine  Beisteuer  zu  bewilligen, 
konnte  sich  jedoch  über  Höhe  der  Summe  nicht  näher  üussern, 
wollte  vielmehr  der  Hauptversammlung  überlassen,  diese  nach 
den  Cassenverhältuisscn  näher  festzusetzen. 

2.  Zu  dem  Bericht  der  Commission  über  den  Ingenieur- 
Unterstützungsverein  machte  der  Vorsitzende  die  Mit- 
theilung,  dass  dieser  Punkt  dadurch  seine  Erledigung  finde, 
dass  der  Verein  au  der  Lenne  seinen  Antrag  wegen  der  zu 
weit  auseinandergehenden  Ansichten  und  Wünsche  der  einzelnen 
Bczirksvereine  zurückgezogen  habe. 

3.  In  Betreff  der  Wahl  einer  Commission  für  die  Wiener 
Ausstellung  hielt  Ilr.  Stambkc  eine  Vertretung  ähnlich 
der  bei  der  Pariser  Ausstellung  für  hinreichend;  Hr.  Horn 
machte  darauf  aufmerksam,  dass  die  Vertretung  eine  wissen- 
schaftlich-technische oder  eine  kaufmännische  sein  könne; 
im  ersten  Falle  würde  für  jede  Specialität  ein  Fachmann  zu 
cowmittiren  sein,  welcher  eingehende  Studien  vornehme  und 
diese  dem  Verein  als  fertige  Arbeit  übergehe,  jedoch  würde 
eine  Vertretung  in  diesem  Sinne  bedeutende  Kosten  verursachen, 
deren  Deckung  einige  Schwierigkeiten  haben  werde. 

Ilr.  Rheiugrnber  setzte  auch  bei  dieser  Ausstellung  das 
Erscheinen  einer  sogenannten  Ausstellungszeitung  voraus  und 
wünschte  dahin  zu  wirken,  dass  diejenigen  Fachmänner, 
welche  die  Ausstellung  besuchen,  diesem  Unternehmen  mög- 
lichst gediegene  Beiträge  im  Interesse  der  gcsauimten  Technik 
liefern,  um  ein  besser  redigirtes  Blatt  als  bei  der  letzten 
Pariser  Ausstellung  zu  erhalten. 

Die  Versammlung  entschloss  sich  schliesslich  den  Be- 
schlüssen der  Carlsruher  Hauptversammlung  zustimmen  zu 
wollen.  — 


Ilr.  Horn,  als  Mitglied  der  Commission  für  die  Normal- 
dimensionen  der  Flanschenrohre,  machte  Mittheilung, 
dass  die  Commissionsmitglieder  zu  einer  Versammlung  auf 
den  13.  September  durch  die  HHrn.  Daelcn  & Burg  nach 
Düsseldorf  eingeladen  worden  seien,  jedoch  geschäftlich  verhin- 
dert waren,  dieser  Einladung  zu  folgen.  Die  der  Commission 
zugehenden  Beschlüsse  dieser  Versammlung  werde  dieselbe 
in  nächster  Sitzung  mittheilen. 

Andeutungen  nach  der  Richtung,  dass  einzelne  Fabricanten 
diu  Tabelle  nicht  annehmen  würden,  weil  ihre  Meinung  bei 
deren  Aufstellung  nicht  eingeholt  sei,  wollte  Hr.  Stambkc 
nieht  gelten  lassen,  beantragte  ausserdem,  die  Versammlung 
möge  dem  Hauptvereine  die  Tabelle  dennoch  unterbreiten 
resp.  den  Antrag  stellen: 

„Die  Hauptversammlung  möge  die  Bczirksvereine  veran- 
lassen, sich  über  die  vorliegende  Rohrtabelle  anszusprcchen 
resp.  neue  Tabellen  aufzustellen  und  dem  westfalischen  Be- 
zirksvereine zuzustellen,  da  von  diesem  die  erste  Anregung 
ausgehe,  um  dieselben  daun  zusummenzustellen  und  zu  re- 
digiren.“ 

Die  vom  Hunnovcrschcn  Vereine  aufgestellte  Tabelle 
fand  nach  einer  von  Hrn.  Horn  näher  Angestellten  Unter- 
suchung nicht  den  Beifall  der  Versammlung.  — 

Auf  Grund  des  oben,  Seite  689,  ausführlich  mitgetheilten 
Vertrages  von  Stambkc  wurden  in  einer 

Disctission  Uber  die  Arbeiterfrage 
die  einzelnen  am  Schlüsse  des  Vortrages  aufgesteUten  Fragen 
einer  näheren  Erörterung  unterzogen. 

a)  die  Wohnungsfrage. 

Diese  würde,  da  eine  specielle  Commission  zur  Samm- 
lung und  Prüfung  von  Plänen  für  ausgeführte  Arbeiterwoh- 
nungen bestehe,  in  eine  der  nächsten  Sitzungen  durch  die- 
selbe ihre  Erledigung  finden. 

b)  Pensions-  und  Altervcrsorgungs-Cassen. 

Ucber  die  Nothwendigkeit  von  deren  Gründung  war  die 

Versammlung  zwar  vollständig  klar,  konnte  sich  jedoch  nicht 
darüber  ciuigen,  ob  dieselben  unter  Betheiligung  der  Arbeiter 
oder  mit  Ausschluss  derselben,  mithin  allein  vom  Fabrik- 
besitzer errichtet  werden  sollen. 

Ilr.  Stainbku  war  der  Ansicht,  dass  nur  der  Fahricant 
zu  zahlen  habe,  da  derselbe  indircct  die  Beiträge  doch  zahlen 
müsse;  dabei  fallen  auch  die  schwierigen  Casscn Verwaltungen 
und  die  Unbequemlichkeit  einer  zeitraubenden  Auseinander- 
setzung mit  abgehenden  Arbeitern  fort;  er  wünschte  jedoch, 
wenn  der  Arbeiter  die  zur  Pensionsberechtigung  erforder- 
lichen Jahre  in  dem  Werke  zugcbrncht  habe,  eine  Ent- 
lassung derselben  nicht  durch  den  Beumtcn,  welcher  das 
Recht  der  Annahme  habe , sondern  durch  den  Werksbesitzer 
resp.  eine  cinzusetzcnde  Commission  ausgeführt  zu  sehen, 
welche  darüber  entscheidet,  ob  der  Arbeiter  bei  einem  ein- 
tretenden groben  Vergehen  entlassen  werden  soll  und  somit 
seiner  Ansprüche  an  die  Casse  verlustig  wird. 

Die  HHrn.  Horn,  Riesberg  und  Rhcingrubcr  be- 
fürworteten dagegen  eine  Betheiligung  der  Arbeiter  durch 
Beiträge,  weil  durch  diese  die  Arbeiter  moralisch  gehoben 
würden;  die  äusserst  lebhafte  Debatte  über  diesen  Punk: 
konnte  überhaupt  der  vorgerückten  Zeit  wegen  nicht  zum 
Schluss  gebracht  und  musste  daher  vertagt  werden. 
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Abhandlungen. 

Ueher  eine  Verbesserung  in  der  Construction  der  Schraube  ohne  Ende. 

Vou  Th.  Baumann. 

(Yorgetragen  in  der  Sectioossittnng  für  Maschinenbau  der  XVT.  Wanderversammlung  deutscher  Architekten  und  Ingenieure.) 


Bei  der  vielfachen  Anwendung,  welche  die  Schraube 
ohne  Ende  in  der  nasführenden  Mechanik  findet,  könnte 
es  wol  einiges  Interesse  halten,  die  folgenden  Unter- 
suchungen und  die  sich  darauf  stützende  Verbesserung 
in  der  Construction  derselben  initzuthcileu. 

So  lange  man  sich  begnügt,  durch  die  Schraube  1 
ohne  Ende  einen  Kreis  nur  fortzuführeu,  ohne  dass  cs 
gefordert  wird,  dies  vollkommen  gleichmüssig  zu  thun, 
und  dass  nicht  allein  für  jeden  vollen  Umgang  derselben 
der  Kreis  einen  gleichen  Winkel  durchlaufe,  sondern 
dass  auch  jeder  aliquote  Theil  genau  dem  proportio- 
nalen Winkelwerthe  entspreche,  ist  die  Einrichtung  der 
Schraube  ohne  Ende  sehr  leicht  auszuführen : man  legt  eine 
mit  schneidenden  Kauten  versehene  gehärtete  Schraube 
an  den  fertig  gedrehten  Umfang  des  um  seine  Axe  dreh- 
baren Kreises,  drückt  scharf  gegen  und  lässt  die  Schraube 
rotiren.  Sie  schneidet  sich  dadurch  gleich  so  deutlich 
ein,  dass,  wenn  eine  gauze  Anzahl  Gänge  in  den  Um- 
fang des  Kreises  nur  näherungsweise  aufgeht,  ein  kleiner 
Fehler  unschädlich  wird,  die  Schraube  aus  dem  zuletzt 
geschnittenen  Zahn  in  den  ersten  wieder  eiuföllt,  und 
durch  fortgesetztes  Rotiren  die  Mutter  ausschneidet.  An- 
ders verhält  es  sich  aber,  wenn  die  oben  ausgesprochene 
Bedingung  erfüllt  werden  soll,  wie  dies  namentlich  hei  j 
Kreisthcihnaschinen  der  Fall  ist;  die  sinnreiche  Idee 
James  Allan's*),  den  Kreis  aus  zwei  über  einander 
liegenden  Platten  zu  bilden,  die  ein  gemeinschaftliches 
Centrum  haben,  und  durch  Schrauben  in  gleichen  Ent- 
fernungen von  einander  zusammen  gehalten  werden,  so 
dass  man  also,  wenn  die  Mutter  eingeschnitten  hat, 
die  beiden  Hälften  versetzen  und  durch  weiteres  Ein- 
schneiden die  dadurch  sichtbar  gewordenen  Fehler  fort- 
schucideu  knnu,  ist  zwar  vielfältig  und  mit  Nutzen  an- 
. 

*)  Ree«,  „CjrdopMdia“,  Artikel  Graduation. 
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gewendet,  lässt  aber  doch  noch  die  jetzigen  Anforde- 
rungen unbefriedigt. 

Die  einzig  hier  in  Anwendung  zu  bringende  Me- 
thode ist  die  zuerst  von  Troughton*)  beschriebene, 
die  noch  jetzt,  wenigstens  für  die  erste  Hälfte  der  Ope- 
ration, gültigen  Werth  hat.  Troughton  lehrt  nämlich, 
dass  man  den  Kreis  durch  irgend  ein  Mittel  (denn  so 
möchte  ich  das  von  ihm  benutzte  Verfahren  verallge- 
meinert aussprechen)  graphisch  eintheilen  soll.  Von  der 
dadurch  erhaltenen  Eintheilung  werden  hierauf  die  Fehler 
durch  aufgcstellte  Mikroskope  bestimmt,  und  mit  den 
sich  ergehenden  Correctionen  eine  richtige  Theilnng 
aufgetragen , die  entweder  ohne  weiteres  zu  benutzen, 
oder  besser,  abermals  erst  zu  untersuchen  ist,  um  die 
dann  noch  sich  findenden  Fehlerchen  in  Rechnung  zu 
briugen. 

Hat  man  auf  diese  Weise  den  Kreis  in  so  viel 
gleiche  Theile  get heilt,  als  er  Zähne  erhalten  soll,  so 
lehrt  Troughton  ferner,  und  dies  ist  also  die  zweite 
Hälfte  der  Operation,  nun  die  schneidende  Schraube, 
auf  den  Nullpunkt  ihrer  Trommel  gesetzt,  durch  ein  Ge- 
wicht an  den  Kreis  anzudrücken,  der  mit  einem  Thcil- 
strich  genau  unter  einem  Mikroskop  «instand,  und  der 
Schraube  einen  vollen  Umgang  zu  geben,  sie  dann  aber 
auszurücken,  den  Kreis  rückwärts  auf  den  vorher- 
gehenden Theilstrich  einzustellen,  und  mit  der  Schraube 
durch  einen  Umgang  auf  den  Anfangspunkt  zu  gelaugen 
u.  s.  f.  Dadurch  wird  offenbar  erreicht,  dass  mögliche 
Fehler  sich  nicht  smnmircn  können,  sondern,  so  viel  es 
geht,  sich  au8glcichcn.  Aber  dies  Ausgleichen  ist  doch 
immer  dem  Zufall  überlassen,  und  daher  die.  zweite  Hälfte 
der  Operation  besser  wie  folgt  auszuführen. 

Man  bringt  auf  die  Achse  der  schneidenden  Schraube 


*)  „Philosophie»!  Tranoartioiw“,  1$00. 
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eine  zweite,  ebenso  vollkommen  corrigirte  Schraube*), 
aber  ohne  Schneiden  an,  lässt  diese  in  einer  Mutter  laufen, 
welche  nach  Nobcrt’s**)  Angabe  eingerichtet,  selbst 
einer  fehlerhaften  Schraube  glcichmässigen  Gang  geben 
würde,  und  ist  dadurch  in  den  Stand  gesetzt,  die  schnei- 
dende Schraube  in  der  Richtung  der  Tangente  an  dem 
Kreis  vorbei  zu  führen,  welcher  immer  auf  einem  Theil- 
strich  ein-  und  festgestellt  wird.  Auf  diese  Art  können 
Ungleichheiten  in  der  Dichte  des  Materials  und  andere 
Zufälligkeiten  durchaus  keinen  Einfluss  auf  das  Ein- 
schnciden  der  Zähne  haben,  die  sich  vielmehr  lediglich 
nach  der  gefundenen  Theiluug  richten. 

Als  ich  jedoch  nach  dieser  Anordnung  die  Zähne 
in  den  Umfang  des  Kreises  meiner  Theilmaschine  cin- 
schnitt,  war  ich  überrascht  zu  sehen,  dass  die  Schraube 
noch  an  Stellen  arbeitete  und  Metall  fortnahm,  wo  ich 
überzeugt  zu  sein  glaubte,  dass  der  Zahn  fertig  sein 
musste.  Entweder  war  also  die  Ganghöhe  der  Schraube 
nicht  ganz  richtig  gewählt,  oder  die  Tiefe  der  Zähne 
war  zu  gross.  Erstere,  die  wir  <j  nennen  wollen,  hatte 
ich,  wenn  wir  den  Halbmesser  des  Kreises  gleich  1 
setzen,  und  den  Winkel,  den  der  Zahn  am  Umfang  ein- 
ninunt,  mit  2 ft  bezeichnen: 

g = 2 sin  a 

gemacht;  die  Ausführung  zeigte  keinen  irgendwie  er- 
kennbaren Unterschied  hiervon.  Es  ist  aber  diese  Gang- 
höhe g von  Anderen  auch  nach  der  Breite  der  Basis 
des  Zahnes  am  Kreise  angenommen  worden,  so  dass, 
wenn  wir  den  Halbmesser  — 1 beibehalten,  und  die 
Tiefe  des  Zahnes  mit  t bezeichnen: 
g = 2 (1 — t)  sin  o 

wird.  Beide  Fälle  mussten  näher  betrachtet  werden. 
Verfolgen  wir  duhcr  durch  Zeichnung  den  Gang  der 
Schraube  während  eines  vollen  Umganges  in  vier  um 
90  Grad  von  einander  entfernten  Lagen,  so  erhalten 
wir  mit 

g — 2 sin« 

die  Figuren  la,  1 b,  lc  und  ld 


Fig.  1 a 


*)  Siehe  hierüber  „Verhandlungen  des  Vorcincs  für  Gowerb- 
fleiss”,  1888. 

**)  Poggendorff’s  „Annalen  dor  Physik“,  1843. 


Fig.  lc 


g = 2(1  — f)  sin  a 

die  Figuren  2a,  2b,  2c  und  2d  der  beistehenden  Holz- 
schnitte. 


Fig.  2 a 


Fig.  2c 


Fig.  2d 


Aus  diesen  Figuren  sehen  wir: 

1)  dass  das  Einschneideu  derjenigen  Zähne  der 
Schraube,  welche  nicht  eigentlich  im  Angriff  sind,  ver- 
schiedentlich gross  ist,  je  nach  der  Lage  des  trei- 
benden Zahnes,  und  dass 

2)  iu  beiden  Fällen,  ob  man  g—  2 sina  oder  gleich 
2(1  — t)  sin  a macht,  das  Maximum  des  Eiuschneidens 
wenigstens  dem  Augenschein  nach,  dieselbe  Grösse  er- 
reicht, nur  dass  es  im  ersteren  Falle  da  liegt,  wo  ein 
Zahn  der  Kreismutter  senkrecht  gegen  die  Axe  der 
Schraube  steht,  Fig.  lc;  im  zweiten  Falle  aber  da,  wo 
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ein  Zahn  der  Schraube  in  die  Richtung  eines  Kreis- 
durchmes8ere  fällt,  Fig.  2 a. 

Demnach  muss  für  die  Schraube  ohne  Ende  die 
Tiefe  der  Zähne  eine  viel  geringere  werden  als  filr  ge- 
wöhnliche Schrauben,  wo  man  in  der  Regel  g = t macht, 
und  es  ist  also  die  grösstmögliche  Tiefe  derselben, 
bei  welcher  ein  Einschneiden  der  nicht  im  Angriff  be- 
findlichen Zähne  nicht  mehr  stattfindet,  zu  ermitteln  so- 
wol  für  den  Fall , dass  man  g — 2 sin  a gemacht  hat, 
als  auch  für  den,  wo  g — 2 (1  — <)  sin  a ist. 

1)  Bei  g = 2 sin  u findet  nach  oben  das  tiefste 
Einschneiden  in  der  I/age  der  Schraube  Statt,  welche 
Fig.  3 wiedergiebt,  und  wird  diese  Figur  uns  die  nöthigen 
Daten  filr  die  gewünschte  Bestimmung  geben,  denn 


Fig.  3 


wir  können  uns  t denken  als  bestehend  aus  den  beiden 
Stücken  m und  x,  und  es  ist: 

m = 1 — cos  2 a ; 


x aber  liegt  in  dem  rechtwinkligen  Dreieck  abc  parallel 
mit  bc , so  dass 

be  : ab  = x : ad 


oder 


Da  nun 


bc.ad 


und 
so  ist: 


bc  — cos  2 a — (1  — t ) cos  o 
ad  = sin  2 a — sin  a 

ab  = sin  2«  — (1  — sin  nr, 


6 = wi  -f-  i = 1 — cos  2 « -+- 

[cos  2 a — (1  — l)  cos  o] . (gin 2«  — ginn) 
sin  2 a — (1  — 0 sino 

und  hieraus  nach  einigen  Umformungen: 

i-*  —4—  e (3  cos  a — 1)  = 3 (cos  a — 1)  -h  2 sin *or. 


woraus: 


t = — J (cos  « — 1)  =4= 

=t=  Y\  (cos a — lj*  -+-  3 (cosa  — 1)  + 2 sin* a. 
Es  ist  aber,  da 


auch 


1 — cos  a — 2 sin*  -2- , 


cos  a — 1 = — 2 sin*  y. 


Und  daher: 

t = sin  y ^3  sin  y db  ]j'2  ■+■  sin’  y). 

Wenn  man  hier 

V2  (l  -+-  $ sin*  y)* 

an  Stelle  von 

|/2  -+-  sin*-f- 

schreibt,  die  Wurzelgrösse  in  eine  Reihe  auflöst,  und 
das  Cianze  nach  den  Potenzen  vop  sin  y ordnet,  so  er- 
hält man  endlich: 

t = V2  sin  y -i-  3 siu*  y -+-  sin*y  — -y|-  sin4  y -1-  . .. 

Diese  Reihe  ist  so  rasch  fallend,  dass  man  sich 
unbedingt  mit  dem  ersten  Gliede  allein  begnügen  kann, 
wodurch  dann 

t — V2  sin  y wird.  *) 

2)  Im  zweiten  Falle,  wenn  g = 2(1  — l)  sin  « ge- 
macht wird,  giebt  Fig.  4 diejenige  Lage  der  Schraube 
wieder,  in  welcher  das  tiefste  Einschneiden  stattfindet. 


Fig.  4 


und  wir  ersehen  aus  derselben,  dass  t eine  Seite  des 
Dreiecks  abc  bildet,  in  welchem  de  |j  «6,  so  dass: 


oder 


Und  da 


ab  : de  = bc:ec 


ab  — t 


dt . bc 
ec 


80  ist: 


de  = 1 — cos  « 
bc  = (1  — 2)  8 in  a 

ec  = sin  « — (1  — £)  sin  a = t siu  a, 

j (1  — cos  n)  (1  — Q sin  a 

I sin  a 


<’  4-  2 1 sin*  y = 2 sin*  y , 

folglich: 

t — — sin*  y =fc  jAi  sin’  y -t-  sin*  y , 


*)  Für  diese  höchst  vrünschonswerthe  Vereinfachung  der  ur- 
sprünglichen Formel,  bin  ich  Mathematikern  verpflichtet,  vras  ich 
dankend  anzuerkennen  habe. 
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welcher  Ausdruck,  in  ähnlicher  Art,  wie  oben  aufgelöst 
und  geordnet,  zuletzt 


t=  V2  . sin  — — si 


sin* 


V8m  T— 3S“  8m  I+- 


ergiebt;  man  sieht  sofort,  dass  der  als  hinlänglich  genau 
erkannte  Näherungswerth  von 


in  beiden  Fällen  vollkommen  derselbe  ist. 

Da  aber  hiernach  der  möglicher  W eise  zu  gebende 
grösste  Werth  der  Tiefe  der  Zähne,  je  nach  der  Lage 
der  Schraube,  auf  dieselbe  Zahl  zurückkommt,  und  nach 
Art  der  Tangenten  während  der  Drehung  um  90°  wächst, 
so  gewinnt  es  an  Wahrscheinlichkeit,  dass  ein  zwischen 
2sina  und  2(1— t)  sin«  liegender  Werth  für  die  Gang- 
höhe der  Schraube  vortheilhafter  sein  könnte.  Setzt  mau 
daher 

$r  = 2(l—  j)  sin«, 

so  erhält  man  nach  Fig.  5,  die  Schraube  gleich  weit  von 


Fig.  5 


den  beiden  ersteren  I jagen  entfernt  augenoiniucn,  wobei 
be  — (l  — y)  sin  a und  ef  = \ (l  — y)  8'n  n 


[(.  t \ . 1 

r,  "i 

[(i_y)  »«naj. 

l 1 COS  yJ 

. a (’-i)*““ 

flin  --  - — j 

woraus  entwickelt: 

hin*  — • tg*  - 

t = 2 V2  sin  — sin  — . tg  -f-  H 

4 2 2 4 V'i  sin  ~ 


64  F27  sin*  4- 

4 


Auch  hier  ist  danach  der  Näherungswerth : 

< = 2F2sin4 

4 

den  beiden  oben  gefundenen,  für  kleine  Werthe  von  « 
so  gut  wie  gleich.  Führt  man  z.  B.  die  Rechnung  für 
« = 0°  5’  0"  aus,  so  wird 


V2  sin  y = 0, 0010300 

• und 

2 K2  sin  -y  = O,ooi0234, 

so  dass  bei  2160  Zähnen  im  Umfang  des  Kreises,  für 
i welche  eben  « = 5’  wird,  und  942““  Durchmesser  des- 
selben, 

(7  = 2 r sin  a = lm“,*70i 

uud 

t — r F‘2  sin  " = 0““,4844  wird. 

Diese  Tiefe  könnte  wol  auf  den  ersten  Blick  als 
sehr  gering  und  nicht  Sicherheit  genug  gewährend  er- 
scheinen ; wenn  man  aber  bedenkt,  dass  die  vollkommen 
gleichförmige  Bewegung  des  Kreises  das  erste,  noth- 
wendigste  Krforderniss  bleibt,  so  wird  man  sich  um  so 
leichter  mit  dieser  Tiefe  begnügen,  als  mau  die  bei  der 
Fortbewegung  zu  überwindende  Frieden  durch  ein  über 
eine  Rolle  geleitetes  Gewicht  aufhebt,  und  die  Sehraube 
ohne  Ende  nichts  weiter  zu  thun  bat,  als  den  Kreis  in 
der  gewünschten  Lage  zu  erhalten.  Die  Genauigkeit 
aber  der  in  den  Kreis  eingeschnitteuen  Zähne  wird  da- 
durch, dass  man  dieselben  nun  mit  einem  einzelnen 
Stichel  von  der  so  gefundenen  Form  ganz  fertig  schneiden 
kann;  bedeutend  erhöht,  und  die  Abnutzung  der  stärker 
erhaltenen  Zähne  ist  merklich  regelmässiger,  da  der  An- 
griff immer  nur  in  einer  continuirlichen  Linie,  uud  nicht 
wie  sonst  periodisch,  noch  an  einzelnen  anderen  Stellen 
mit  stattfindet,  ja  die  Schraube  an  diesen  Stellen  selbst  aus 
dem  eigentlichen  Angriff  zurückgedrängt  wird.  Ueber- 
dies  ist  bei  einer  geringeren  Anzahl  Zähne  das  Ver- 
hältniss  günstiger;  nimmt  man  z.  B.  100  Zähne  an  bei 
einem  Halbmesser  von  100““,  so  werden 
9 = 3°”>‘ 

und 

4=2““,«!, 

also  die  Tiefe  gut  § der  Ganghöhe. 

Wollte  man  bei  grösserer  Zahntiefe  den  erwähnten 
Uebelstand  vermeiden,  so  müsste  mau  die  Zähne  nach 
einer  noch  näher  zu  crmitteluden  Abwickclungscurve 
bilden,  etwa  wie  iu  Fig.  6,  uud  findet  inan  hierüber  in 
Prechtl’s  „Technolog.  Encyclopädic“,  Bd.  11  und  13 
; (Räderwerk  und  Schraube  ohne  Ende)  Angaben,  die 


I 


wenigstens  eine  Art  der  Curve  bezeichnen.  Allein  wenn 
es  auch  gelänge,  die  richtige  Form  der  Zähne  theore- 
I tisch  vollkommen  genau  zu  bestimmen,  so  ist  doch  sehr 
zu  bezweifeln,  dass  mechanische  Hülfsmittel  erdacht 
werden  können,  einfach  genug,  um  nicht  bei  Errei- 
j chung  dieser  besten  Form  die  Fehler  in  dem  gleich- 
mässigen  Gange  des  Kreises  wieder  zu  vergrössern,  so 


Fig.  6 
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dass  in  Summa  der  Nachtheil  grösser  als  der  Gewinn 
sein  würde.  Ich  erlaube  mir  nur  an  die  Form  optischer 
Gläser  und  Spiegel  zu  erinnern:  man  weiss  sehr  wol, 
dass  parabolisch  geschliffene,  bei  gleicher  Güte  mit 
sphärisch  geschliffenen,  unbedingt  den  Vorzug  vor  diesen 
haben  würden;  aber  alle  Hülfsmittcl,  jene  Form  auszu- 
führen, sind  so  ungleich  complicirter  gegen  die  höchst 
einfachen  für  die  sphärische  Form,  dass  eben  die  gleiche 
Güte  durchaus  nicht  erreicht  wird,  und  parabolische 


Gläser  <Kler  Spiegel,  als  optische  Werkzeuge,  um  ent- 
fernte Körper  näher  zu  nicken,  weit  gegen  gut  geschlif- 
fene sphärische  zurückstehen. 

Es  ist  daher  meine  uumassgebliehe  Meinung,  dass 
man  bei  der  Durchschnittsform  von  gleichschenkligen 
Dreiecken  für  die  Sehraube,  auch  bei  der  Schraube  ohne 
Ende  bleiben  müsse,  die  Höhe  derselben  oder  die  Tiefe 
des  Schraubenganges  aber  nach  der  oben  gefundenen 
Formel  für  jeden  speciellen  Fall  zu  bestimmen  habe. 


Ueber  Dampfheizungen. 

Von  J,  Klein. 

(Hierzu  Figur  1 bis  11,  Tafel  XXVI.) 


Die  Anlage  rationeller  Heizungen  ist  für  Fabriken, 
welche  grössere  Tmckcuunstultcn  besitzen,  eine  Lebens- 
frage geworden.  Anlagecapital , Unterhaltungskosten, 
Brennmaterialverbrauch,  Bedienung,  endlich  Qualität  des 
Fabricates,  sowie  die  grössere  oder  geringere  Feuers- 
gefahr, sind  so  bedeutende  Factoren  der  Rentabilität 
einer  Trockenaustalt,  dass  die  Wahl  eines  entsprechenden 
Heizsystemes  und  die  zweckmässige  Ausführung  des- 
selben nicht  hoch  genug  angeschlagen  werden  können. 

Man  hat  bis  jetzt  meist  Luftheizungen  angewendet, 
besonders  wo  es  sich  um  hohe  Temperaturen  der  Trocken- 
luft handelte.  Neuerdings  werden  dieselben  aber  immer 
mehr  durch  Dampfheizungen  verdrängt,  hauptsächlich 
wo  Gewicht  auf  gleichmässige  oder  constante  Temperatur 
gelegt  wird.  Die  Dampfheizungen  haben  vor  (feil  Luft- 
heizungen entschiedene  Vorzüge: 

1.  Leichte  Heizburkeit  entfernt  und  ungleich  hoch 
liegender  Räume  durch  ein  und  dieselbe  Feue- 
rung, daher  Ersparnis  an  Bedienung. 

2.  Leichte  Regulirung  der  Temperatur  der  Trocken- 
räume. 

8.  Gleichheit  der  Temperatur  an  allen  Stellen  ejues 
Trockenraumes. 

4.  Sanfte  Bewegung  der  Trockenluft  und  daher 
geringe  Staubbildung,  was  mit  den  beiden  vor- 
genannten Punkten  einen  vorteilhaften  Einfluss 
auf  die  Qualität  der  Trockengegenstände  ausübt. 

5.  Bequeme  Einschaltung  von  Dampfkochapparaten 
in  das  Heiznetz. 

6.  Geringer  Breunmaterialverbrauch. 

7.  Geringe  Feuersgefahr. 

Als  Schattenseite  der  Dampfheizungen  wäre  da- 
gegen ein  grösseres  Anlagecapital  zu  bezeichnen. 

Indem  ich  nun  zu  den  Dampfheizungen  spccicll 
übergehe,  will  ich  zunächst  die  vorteilhaften  Momente 
für  einen  günstigen  Effect  derselben  anfübreu.  Diese 
sind: 

1.  Hoho  Temperatur  des  Dampfes,  also  ist  ge- 
spannter und  überhitzter  Dampf  am  wirksamsten. 

2.  Geringe  Wandstärke  der  Dampfbehälter. 

3.  Regelmässiger  Ablauf  des  Condensationswassers. 


4.  Rasche  Strömung  des  Dampfes  in  den  Heiz- 
rohren. 

5.  Fernhaltung  der  Luft  aus  den  Dampfräumen. 

6.  Leitung  der  zu  erwärmenden  Luft  nach  den 
Heizflächen. 

7.  Zweckmässige  Anlage  der  Dunstzüge. 

Das  Condensationswasscr  soll,  so  lange  es  in  den 
Heizröhren  verbleibt,  in  gleicher  Bewegungsrichtung 
mit  dem  Dampf  fortlaufen.  Muss  inan  momentan  mit 
der  Dampfleitung  in  die  Höhe  gehen,  z.  B.  um  an  einer 
Thür  vorbei  zu  kommen  etc.,  so  ermöglicht  man  den 
Wasserfortlauf  am  besten  durch  eine  Verbindung  der 
horizontalen  Röhren  mittelst  eines  Gasrohres,  wie  die 
Zeichnung  Fig.  5 auf  Taf.  XXVI  nngiebt.  Die  relativ 
tiefsten  Punkte  der  Dampfröhren  werden  zweckmässig 
mit  Wassersäcken  versehen  und,  so  weit  sie  zu  einer 
Abtheiluug  der  Heizungsanlagc  gehören,  durch  Gusrohr 
verbunden,  um  in  ein  gemeinschaftliches  Wasserablei- 
tungsrohr auszulaufen. 

Erlaubt  es  das  System  der  Heizung  nicht,  das  Con- 
densationswasser  direct  in  den  Dampfkessel  zurücklaufeu 
zu  lassen,  so  ist  es  angebracht,  dasselbe  in  Sammel- 
behälter zu  leiten,  um  es  von  dort  aus  wieder  zum 
Kessclspeisen  verwenden  zu  können. 

Die  Reinhaltung  des  Dampfes  von  atmosphärischer 
Luft  ist  ein  besonders  wichtiger  Punkt  und  von  grossem 
Eiutluss  auf  den  Effect  von  Heizungen.  Man  findet  die 
äussersten  Enden  meist  kalt  oder  doch  nur  lauwarm, 
und  ist  es  darum  nöthig,  an  diese  Stellen  Hähnchen  zu 
setzen,  welche  immer  ein  wenig  abblasen,  so  dass  sich 
keine  Luft  daselbst  ausammeln  kann.  Hinter  diese 
Hähnchen  müssen  jedoch  Rückschlussvcntilc  gesetzt  wer- 
den, welche  verhindern,  dass  zu  Zeiten  eines  Vacuums 
in  den  Rohrleitungen  atmosphärische  Luft  durch  die 
geöffneten  Hähne  in  den  Dampfraum  eintrete.  Dasselbe 
ist  bei  allen  übrigen  Mündungen  ins  Freie  nothwendig, 
insbesondere  bei  den  Condeusationswasser-Ablassröhren. 
Um  die  Entstehung  von  Luftsammelplätzen  möglichst 
zu  verhindern  und  eine  grosse  Dampfströmung  zu  er- 
zielen, sucht  man  Endpunkte  der  Rohrstränge  möglichst 
zu  vermeiden  und  bemüht  sich,  den  Dampf  vielmehr  so 
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zu  leiten,  dass  er  eine  Abtheilung  der  Anlage  nach  der 
andereu  durchströmt,  wobei  alle  Luft  mit  fortgenommen 
und  bei  der  letzten  Abtheilung  zusammengeführt  wird; 
dort  wird  sie  dann  in  der  angeführten  Weise  durch 
einen  Hahn  in's  Freie  geblasen. 

Eine  solche  Leitung  ist  in  Fig.  4 dargestellt;  in 
derselben  sei  a das  Dampfzuleitungsrohr  zur  Abthei- 
lung A,  b das  zur  nächsten.  Der  Dampf  geht  nun  von 
a durch  den  Hahn  H entweder  nach  c und  d und 
wiederum  durch  11  nach  b oder  auch  gleichzeitig  von 
a durch  U nach  b oder  aber  ausschliesslich  von  a durch 
U nach  b.  Dieser  Haiin,  welcher  von  mir  besonders 
zu  diesem  Zwecke  construirt  und  in  Fig.  1 bis  3 dar- 
gestellt ist,  besitzt  noch  die  Eigentümlichkeit,  dass  der 
Querschnitt  des  Dampfstromes  beim  Durchgänge  durch 
denselben  nie  kleiner  werden  kann  als  der  Querschnitt 
des  Zuleitungsrohres,  in  Folge  dessen  die  Zuleitungs- 
röhren auf  die  ganze  Länge  immer  vollen  Druck  be- 
halten, und  die  Dampfeinströmung  einer  Abtheilung  der 
Anlage  unabhängig  von  allen  übrigen  regulirt  werden 
kann. 

Was  die  Leitung  der  zu  erwärmenden  Luft  nach 
den  Heizflächen  anlangt,  so  führt  man  zweckmässig 
vom  Freien  her,  an  den  Hauptheizröhren  entlang,  Ca- 
näle, welche  mit  einem  Ausströmungsspalt  und  einem 
Regulirsehieber  an  ihrem  Anfang  versehen  sind,  wie 
dies  Fig.  6 genauer  angiebt.  Auch  ist  es  vorteilhaft, 
in  den  Trockenräumen  offene  Ventilatoren  aufzustellen, 
einmal  weil  dadurch  die  abgekflhltc  Luft  wieder  rascher 
zu  den  Heizrohren  gelangt  und  dann,  weil  die  erwärmte 
Luft  in  weit  höherem  Grade  mit  den  Trockengegen- 
ständeu  in  Berührung  kommt  und  rascher  Feuchtigkeit 
aufnimmt. 

Bei  der  Anlage  von  Dunstzügen  ist  dafür  Sorge  zu 
tragen,  dass  dieselben  in  der  Mitte  der  Trockenräume 
und  in  nicht  allzu  grosser  Entfernung  von  einander  auf- 
geführt werden.  Die  Basis  derselben  soll  in  der  oberen 
Grenzebene  der  zu  trocknenden  Gegenstände  liegen,  da- 
mit die  Bewegung  der  Trockenluft  nach  den  Zügen  nur 
in  dem  Bereich  dieser  Gegenstände  stattfinde.  Es  ist 
zweckmässig,  die  Kegulirklappen  der  Dunstzüge  ver- 
hältnissmässig  weit  offen  zu  halten  und  die  Züge  für 
die  kalte  Luft  etwas  zu  sperren,  weil  alsdann  durch 
undichte  Stellen  des  Trockenraumes  eher  äussere  Luft 
angesogen  wird,  als  dass  erwärmte  Luft  verloren  geht 

Die  Dampfheizungen  kann  man  eintheilen  in: 

I.  Heizungen  mit  indircctem  Dampf. 

II.  Heizungen  mit  directem  Dampf,  bezogen  von 
dem  Ilochdruekdampfkessel  einer  Maschine. 

UI.  Heizungen  mit  directem  Dampf  und  eigenem 
Kessel. 

I.  Dampfheizungen  mit  indirectem  Dampf. 

Gewöhnlich  benutzt  man  bei  diesen  Heizungen  den 
Abdampf  von  Maschinen.  Am  Ausblaserohr  wird  als- 
dann ein  Dampfleitnngshahn  der  oben  angegebenen 
Constnietion  aufgesetzt,  welcher  bewirkt,  dass  der  Dampf 
entweder  durch  die  Heizungen  und  wieder  zum  Aus- 
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blaserohr  strömt,  oder  dass  derselbe  direct  durch  das 
Ausblaserohr  in’s  Freie  gelangt,  oder  dass  Beides  gleich- 
zeitig  geschieht.  Sind  einzelne  Abtheilungen  des  Heiz- 
systems anzulegen,  so  schalte  man  für  jede  in  dem 
durchlaufenden  Rohr«  und  A,  Fig.  4,  einen  Dampf- 
leitungshahn 11  ein.  Steht  verhältnissraässig  wenig  Dampf 
zur  Verfügung,  so  entsteht  gegen  Ende  des  Hubes  der 
Maschine  ein  Vacuum  in  den  Ileizröhren,  und  es  strömt 
atmosphärische  Luft  durch  die  Ausblaseöfluung  in  die 
Dampfröhron,  in  Folge  dessen  dieselben  vom  Ausblase- 
rohr rückwärts,  immer  weniger  Wärme  abgeben.  Es 
hat  sich  in  dieser  Beziehung  von  Vortheil  gezeigt,  auf 
die  Ausblascöffnung  eine  dünne  Kautschukplatto  zu 
legen,  welche  sich  nach  aussen  sehr  leicht  öffnet,  aber 
den  Eintritt  der  Luft  verhindert,  wie  dies  in  Fig.  7 ge- 
zeichnet ist  Zum  Luftabschluss  eignet  sich  die  in 
Fig.  8 angegebene  Krümmuugsröhre,  die  jedoch  gegen 
das  Einfrieren  geschützt  werden  muss. 

II.  Dampfheizungen  mit  directem  Dampf,  be- 
zogen von  einem  Hochdruckdampfkessel 
einer  Maschine. 

Bei  derartigen  Anlagen  geht  vom  Dampfkessel  ein 
Rohr  zu  allen  Trockenlocalitäten,  das  für  gewöhnlich 
mit  Dampf  gefüllt  ist.  Der  Druck  desselben  soll  nicht 
über  3 Atmosphären  gehen,  und  ist  es  gut,  schon  im 
Kesselhause,  gleich  hinter  dem  Dampfeinlassventil,  ein 
Sicherheitsventil  nebst  Manometer  anzubringen.  Am 
Ende  der  Rohrleitung  ist  ein  Lufthahn  nebst  einem 
Rückschlussventil  anzubringen.  Für  jede  Abtheilung  ist 
ein  Dampfleitungshahn  in  die  Hauptröhrc  cinzuschalten, 
mit  welchem,  nach  Anleitung  der  Fig.  4,  die  betreffenden 
Heizröhren  verbunden  werden.  Ausserdem  ist  für  jede 
dieser  Abtheilungen  noch  ein  selbstthätiger  Dampfcnt- 
wässerungsapparat  nothwendig.  Ein  solcher  ist  von  mir 
construirt,  und  ist  seine  Wirkungsweise  aus  Fig.  9 bis  11 
zu  ersehen.  In  denselben  bedeutet  A das  Gehäuse,  iu 
welches  das  Wasserrohr  rr  einmündet;  B einen  Halm, 
der  die  Commnnication  von  dem  Gehäuse  nach  dem 
Wasserablaufrohr  w vermittelt;  C eine  als  Schwimmer 
dienende  Ilohlkugel;  D das  Gegengewicht  dazu,  und  R 
ein  Rückschlussventil.  Das  zulaufende  Wasser  erhöbt 
das  Niveau  n,  hebt  in  Folge  dessen  die  Kugel  C\  dreht 
damit  den  Wirbel  des  Hahnes  B und  hebt  dudurch  den 
Schluss  bei  » auf,  so  dass  dem  Austritt  des  Wassers 
nach  dem  Ablaufrohr  w Nichts  mehr  im  Wege  steht. 
Sinkt  nun  das  Niveau  n,  so  verringert  sich  die  Oeff- 
nung  bei  s immer  mehr  und  verschwindet  zuletzt  ganz, 
wodurch  dem  Abblasen  des  Dampfes  vorgebeugt  wird. 
E ist  ein  Rückschlussventil,  um  den  Lufteintritt  zur 
Zeit  eines  Vaeuums  iu  dem  Gehäuse  A zu  verhüten. 

HI.  Dampfheizungen  mit  directem  Dampf  und 
eigenem  Kessel. 

Hierfür  nimmt  man  am  besten  wenig  gespannten, 
aber  überhitzten  Dampf  und  führt  diesen  zuerst  in  das 
unterste  Stockwerk  und  alsdann  in  die  nächst  höheren. 
Der  Dampfkessel  wird  so  tief  als  möglich  gesetzt,  und 
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fllhrt  unterhalb  des  Wasserstaudes  desselben  ein  Wasser- 
sammelrohr  in  die  Nähe  der  verschiedenen  Wasser- 
sammclpunkte.  Von  jeder  Abtheilung  fuhrt  nun  ein 
Wasserröhrchen,  versehen  mit  Rückschlussventil , nach 
dem  Wassersammelrohr.  Die  Wassersäulenhöhe  in  diesen 
Wasserröhren  muss  nicht  nur  den  Druckverlust  des 
Dampfes  vom  Kessel  nach  den  Hci/.localcn  ersetzen, 
sondern  auch  noch  Gefälle  fiir  den  Kficklauf  des  Was- 
sers nach  dem  Kessel  liefern.  Aus  diesem  Grunde  soll 
man  auch  in  dem  untersten  Stockwerk,  wo  das  Gefalle 
des  Wassers  am  geringsten  ist,  den  Dampf  zuerst  ein- 
führen,  weil  dann  die  Druckdifferenz  des  Dampfes  zwi- 
schen Kohrleitung  und  Kessel  auch  eine  geringe  ist. 
Die  Anwendung  der  Luflhähtie  und  Dampfleitungshühne 


ist  analog  der  bei  den  vorher  besprochenen  Ileizungs- 
systemen.  Kann  man  mit  dem  Dampfkessel  nieht  tief 
genug  gehen,  um  nach  dieser  Anordnung  für  das  Wasser 
hinreichend  Fall  nach  dem  Kessel  zu  bekommen,  so 
leitet  man  besser  den  Dampf  zunächst  in  die  oberen 
Stockwerke  und  dann  in  die  unteren.  Alsdann  stehen 
aber  die  unteren  Röhren  ganz  voll  Wasser  und  geben 
auf  diese  Weise  zuweilen  nicht  hinreichend  hohe  Tem- 
peraturen in  den  Trockeuräumen.  In  diesem  Falle  ist 
es  am  vortheilhafiestcn,  wenn  man  mit  dem  Dampf  des 
Kessels  zuerst  in  das  zweite,  dann  in  das  dritte  Stock- 
werk geht  und  die  Heizung  im  Parterreraum,  wie  die 
in  Abschnitt  II  beschriebene,  behandelt.  Man  wird  so 
für  alle  Fälle  zum  Ziele  gelangen. 


Ueber  Dampf  kraline  und  deren  Verwendung,  insbesondere  über  eines  der 

neuesten  Systeme  derselben. 

Von  C.  ElsaeBser. 

(Vorgetragen  in  der  gemeinschaftlichen  Versammlung  des  Mannheimer  und  Pläl /.-Saarbrücker  Bezirksvereines  vom  4.  August  1872.) 


Bei  der  unternommenen  Besprechung  der  Dampf- 
krahne bedauere  ich,  dass  Zeit  und  Kaum  nicht  ge- 
statten, ein  vollständiges  Bild  derjenigen  Maschinen 
zu  entwickeln,  welche  unter  dem  Namen  Aufzugs- 
maschinen Oberhaupt  in  Handel  uud  Industrie  heute 
eint;  so  wichtige  Rolle  spielen.  Ich  gehe  deshalb  so- 
fort auf  diejenige  Art  derselben  über,  welche,  unter  der 
Bezeichnung  Quaikrahn  bekannt,  bestimmt  ist,  Lasten 
vou  Schiff  zuin  Land,  oder  von  Schiff  zum  Waggon 
zu  verbringen. 

Vielen  sind  ja  jene  häuscrartig  gebauten  Schiffs- 
krahnc  bekannt,  mit  drehendem  Dach,  ein  Tretrad  mit 
strickenden  Mädchen  im  Inneren,  wie  solche  heute  an 
den  Ufern  des  Rheines  den  Städtchen  Bingen,  Ander- 
nach etc.  zum  malerischen  Schmucke  dienen,  auch  des 
ehemaligen  Wahrzeichens  des  Cölner  Domes  nieht  zu 
vergessen!  Aus  diesen  Veteranen  der  Schiffskrahne 
entwickelten  »ich  freistehende  hölzerne  Drchkralmo,  mit 
tief  im  Fundamente  liegenden  Spurzapfcn.  Hier  traten 
zuerst  Räderüberectzungen  mit  Kurbelbewegungen  auf, 
und  so  solide  waren  diese  Ilolzeonstruetionen,  dass  ich 
Krahne  dieser  Art  kenne,  welche  nach  mehr  als  40jäh- 
riger  Thätigkeit  heute  noch  functiouircu. 

Mit  der  Entwickelung  der  Giessereien  konnte  es 
nicht  ausbleibcn,  dass  nach  einem  Uebergange  zu  com- 
biuirten  Constructionen,  der  Krahnbauer  sich  ausschliess- 
lich nur  des  Eisens  uoch  bediente.  Nur  die  Strebe 
oder  der  sogenannte  Ausleger  behaupten  sich  noch  in 
Holz,  und  in  vielen  Fällen  mit  triftigem  Grunde.  Der 
eiserne  Quaikrahn  besteht  aus  eiucr  gusseisernen  Säule 
mit  tiefliegendem  Zapfen,  welche  sich  im  Niveau  des 
Fundamentes  zwischen  Frietionsrollen  dreht.  Die  Ueber- 
setzungen  sind  zwei-  bis  dreimalige,  das  Drehen  erfolgt 
mittelst  Zahnkranzes,  welcher  in  das  Fundament  einge- 
lassen ist  u.  s.  w.  Die  neuesten  Constructionen  ver- 


meiden jedoch  die  tiefgehende  Krahnsäulc,  auch  sind 
Blechconstructionen  an  Stelle  der  früheren  Formen  von 
Guss  etc.  getreten. 

Bis  hieher  verwendete  man  zur  Bedienung  der 

O 

Krahne  Meuschenkraft,  doch  bald  wurde  bei  der  riesigen 
Entwickeluug  des  Handels  und  der  Industrie  erkannt, 
dass  auch  hierin  die  Dampfkraft  fördernd  eingreifen 
müsse.  Es  lag  nahe,  den  in  ziemlicher  Vollendung  da- 
stehenden eisernen  Quaikrahn  mit  Dampf  anzugreifen. 
Mau  versah  ihn  mit  einem  zweicylindrigen  Dauiptma- 
schinchen  mit  Umsteuerung  und  legte  einen  kleinen 
Dampfkessel  seitwärts-  in  die  erforderliche  Entfernung. 
Der  Dampf  wurde  der  Krahnsäule  derart  zugeführt, 
dass  er  von  einem  sich  drehenden  Halsbandc  aufge- 
üomincu,  und  auf  diese  Weise  stets  die  Verbindung 
zwischen  Kessel  und  Maschine  vermittelt  wurde.  Auch 
wurde  der  Dampf  der  hohlen  Säule  central  mittelst 
Stopfbüchse  zugeführt. 

Eine  wesentliche  Verbesserung  trat  ein,  als  mau 
den  Kcsssel  auf  den  Krahn  selbst  setzte.  Nun  war  die 
Bcdieuung  eine  einfachere,  die  Zuführung  des  Dampfes 
normal,  und  es  ergab  sich  sofort  der  ausserordentlich 
hoch  unzuschlagcndc  Vortheil,  dass  der  Dampfkessel 
als  Gegengewicht  der  Last  gegenüber  zu  ver- 
wenden war.  Die  nächste  Folge  war  das  Erkenutuiss, 
dass  die  Krahnsäule  nicht  mehr  wie  früher,  d.  h.  auf 
Bruch  in  Anspruch  genommen,  ja  dass  unter  Umständen 
eine  solche  überhaupt  nicht  mehr  nüthig  war.  Man 
thcilte  den  Dampfkrahn  nun  in  zwei  Hauptbestandteile, 
einen  auf  Schienen  laufenden  Wagen,  auf  welchem  sich 
mittelst  einer  Drehscheibe  die  eigentliche  Krahneon- 
struction  auf  Rollen  drehte.  Der  Krahn  war  somit  loco- 
mobil  und  gewährte  den  ausserordentlichen  Vorteil, 
kein  Fundament  erforderlich  zu  machen.  Dies  gab 
wieder  freien  Spielraum  in  den  Uferhauten,  und  Hessen 
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sich  statt  der  thcueren  massiven  Quaimaaem  einfache 
Holzbauten  errichten,  wie  solches  hier  in  der  Nähe  in 
Mannheim  seit  Jahren  vorteilhaft  ausgeführt  wurde. 

Dieser  so  vervollkoinmuete  Krahn  wurde  nun  der- 
art mit  Bewegungsmechanismen  versehen,  dass  er  selbst- 
tätig die  Lasten  hob  und  nicdcrlicss,  sich  drehte  und 
sich  vor-  oder  rückwärts  dem  Ufer  entlang  bewegte. 
Ein  Krahn  dieser  Art,  in  Constmction  und  Ausführung 
gleich  vollendet,  aus  der  Benkiscr’schen  Maschinen- 
fabrik in  Pforzheim  hervorgegangen,  repräsentirt  im 
Neckarhafen  in  Mannheim  diese  Gattung  auf  das  Vor- 
züglichste. 

Als  wir  uns  hier  am  Rheine  dieser  vorzüglichen 
Construction  erfreuten,  war  solche  dem  Massenverkelur 
in  England  und  unseren  grösseren  deutschen  Häfen  schon 
längst  nicht  mehr  gewachsen.  Das  Wesen  dieses  Krahnes 
ist  ziemlich  complicirt,  verlangt  viele  Aufmerksamkeit 
und  gute  Unterhaltung;  Dinge,  welche  unangenehm  wer- 
den, sobald  die  Anlage  von  Dampfkrahnen  nach  Dutzen- 
den geht.  Englische  Coustructeure  griffen  zur  dirccten 
Wirkung  des  Dampfes  und  hatten  auch  Erfolge  damit, 
wie  s.  Z.  Armstrong  mit  dem  directen  Drucke  des 
Wassers.  Veranlasst  durch  die  grossherzogl.  badische 
Regierung  bezog  meine  Finna  einen  Krahn  dieses  Sy- 
stemes  aus  England  und  setzte  ihn  im  Neckarhafen  in 
Betrieb.  Das  System  bewährte  sich,  wir  arrangirten 
uns  Betreffs  der  Patente,  construirten  den  Krahn  äusser- 
lich  unseren  deutschen  Verhältnissen  entsprechend  um, 
und  haben  solchen  augenblicklich  in  vielfacher  Zahl  in 
Ausführung. 

Der  Wagen  mit  seinen  beiden  Achsen  und  Lauf- 
rädern unterscheidet  sich  von  jenen  der  älteren  Con- 
structionen  durch  seine  weitere  Spurweite,  welche  etwa 
die  1}  fache  der  normalen  ist.  Die  früheren  Krahne 
bedurften  noch  der  Gegengewichte,  in  der  Regel  in 
Form  augehängter  alter  Schienen,  dieser  Krahn  hat 
solche  nicht  nftthig.  Die  Breite  des  Wagens  gestattet 
die  Anwendung  einer  grossen  Drehscheibe,  für  die  Con- 
struction des  Krahnes  eine  wesentliche  Unterstützung. 

Der  Krahn  selbst  besteht  im  Wesentlichen  aus 
einer  starken  Schmiedeeisen -Constmction,  welche,  auf 
vier  Drehrollen  laufend,  durch  eine  kurze  Krahnsäulc 
mittelst  Keilen  nach  Art  der  Drehscheiben  entlastet 
werden  kann.  Der  Ausleger  bietet  nichts  Neues,  eben- 
so wenig  der  Dampfkessel  selbst  oder  seine  Stellung  als 
Gegengewicht.  Der  Kessel,  mit  etwa  7 Atm.  Ueber- 
dmck  arbeitend,  hat  eine  Heizfläche  von  f>  bis  7 Q”, 
ist  stehend  construirt  mit  Feuerbuchse,  welch’  letztere 
mit  drei  (pierliegenden  Siedern  versehen  ist.  Entspre- 
chende Mannlöcher  erleichtern  das  Putzen. 

Ich  halie  oben  erwähnt,  dass  für  den  Krahn  die 
dirccte  Wirkung  des  Dampfes  charakteristisch  ist,  und 
wird  die  Function  des  Heben6  auf  folgende  Weise  lie- 
werkstelligt.  Zwei  symmetrisch  neben  einander  stehende, 
einen  hydraulischen  Cylinder  zwischen  sich  scliliessende 
Danipfcylinder  sind  gemeinschaftlich  an  ein  Querhaupt 
angeschlossen,  welches  die  eine  Hälfte  eines  dreirolligeu 
Flaschenzuges  trägt.  Die  zweite  Hälfte  desselben  hat 


ihre  feste  Lage  am  unteren  Deckel  des  hydraulischen 
Cylindcrs.  Tritt  der  Dampf  durch  einen  in  der  Mitte 
liegenden,  des  hohen  Druckes  wegen  entlasteten  Muschel- 
schieber gemeinschaftlich  in  die  beiden  Cylinder,  so 
heben  sich  identisch  deren  Kolben,  dadurch  die  obere 
Hälfte  des  Flaschenzuges,  und  es  wird  die  über  eine 
Rolle  am  äussersten  Ende  des  Auslegers  geschlungene 
Kette  um  das  2x3  gleich  dem  Sechsfachen  des  Dampf- 
cylinderhubcs  ausgestreckt,  d.  h.  die  Last  hebt  sich  um 
das  Sechsfache  des  zurückgclegtcn  Kolbenwegcs,  aller- 
dings mit  dem  sechsfachen  Betrag  an  Dampfdruck,  da- 
gegen mit  der  sechsfachen  Geschwindigkeit  der  Dampf- 
kolbcn.  Es  ist  der  umgekehrte  Flaschenzug. 

Die  Last  ist  nun  mittelst  einer  einfachen  Hebel- 
bewegung des  Maschinisten  und  mit  einer  beliebigen 
Geschwindigkeit,  welche  selbstredend  nur  durch  die 
Praxis  begrenzt  ist,  gehoben. 

Wir  gelangen  zur  zweiten  Function  des  Krahnes, 
er  soll  sich  sofort  drehen.  Auch  hierin  wirkt  er  direct. 

Ein  seitlich  an  den  Rahmen  angeschraubter,  im 
Gegensätze  zum  Hubcylinder,  doppelt  wirkender  Dampf- 
cylinder  fasst  mittelst  zweier  senkrecht  über  einander 
angeordneter  Kolbenstangen  eine  Kette,  welche  über 
vier  in's  Quadrat  gestellten  Rollen,  mit  ihren  beiden 
1 Enden  entgegengesetzt  umschlungen,  an  einer  an  der 
Drehsäulc  befestigten  Nuss  angchängt  ist.  Denkt  man 
sich  die  Nuss  lose  und  lässt  den  Darapfkolben  rflek- 
und  vorwärts  gehen,  so  würde  die  Nuss  eine  nach  rechts 
und  eine  nach  links  sich  drehende  Bewegung  machen. 
Nun  steht  die  Nuss  fest,  also  hat  der  Krahn  in  dem- 
selben Sinne  nach  rechts  oder  nach  links  sich  an  der 
Nuss  abzuwickeln.  Zu  dieser  Function  gehört  ebenfalls 
nur  ein  einfacher  Hebelgriff  des  Führers.  Selbstredend 
dreht  sich  der  Krahn  nicht  fortwährend,  wie  jene  vor- 
hin erwähnte  Construction,  er  dreht  sich  um  drei  Viertel- 
kreise von  seiner  Mittelstellung  nach  rechts  und  ebenso 
viel  nach  links,  welches  den  unregelmässigsten  Stel- 
lungen des  Schiffes  sowie  der  Waggons  gegenüber  voll- 
ständig genügt.  IIubgröBse  des  Drehcyliuders  und 
Durchmesser  der  Nuss  bedingen  das  Maas  der  Um- 
drehung. 

Der  Krahn  hat  sich  mit  seiner  anhängenden  Last 
gedreht,  und  ist  nun  seine  dritte  Function  die  des 
Niederlassens.  Ich  habe  vorhin  kurz  des  hydraulischen 
Cylinders  erwähnt,  und  kann  diesen  nun  genauer  als 

die  hvdraulische  Bremse  bezeichnen.  Es  steht  dieser 

* 

Cylinder  oben  und  unten  mit  einem  nebenan  hängenden 
Wasserreservoir  in  Verbindung.  Ein  Säugventil  ist  der- 
art eingeschaltet,  dass  es  beim  Aufgange  des  Kolbens, 
d.  h.  beim  Aufziehen  der  Last,  sich  öffnet  und  bei  ge- 
hobener Last  sich  schliesst.  In  diesem  Falle  ruht  also 
die  gehobene  Last  mit  absoluter  Sicherheit  auf  einer 
Wassersäule.  Es  liegt  nun  ganz  in  der  Hand  des  Füh- 
rers, «las  Ventil  zu  lüften,  also  die  Last  zu  senken.  Das 
Reservoir  ist  nur  zu  dem  Zwecke  da,  das  Volumen  der 
Kolbenstange  auszugleichen  und  das  durch  fortwährende 
Verdunstung  verloren  gehende  Wasser  zu  ersetzen.  Im 
Winter  wird  das  Wasser  durch  eine  starke  Glycerin- 
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lösung  ersetzt,  welche  dem  Einfrieren  nicht  ansgesetzt 
ist  und  sich  auch  als  Mittel  zur  Kraftübertragung  bei 
hydraulischen  Hebemaschinen  vollständig  bewährt  hat. 

Mit  dieser  einfachen  hydraulischen  Bremse  ist  noch 
ein  mit  einer  Feder  belastetes  Sicherheitsventil  verbun- 
den, welches  gegen  zu  rasches  Nieder  lassen  seitens  des 
Führers  schützt.  Die  Praxis  hat  gezeigt,  dass  es  nicht 
oft  zur  Function  gelangt. 

Noch  ein  zweiter  Apparat  ist  mit  dieser  Bremse 
verbunden,  nämlich  ein  Sicherheitsventil  gegen  Ketten- 
bruch. In  diesem  Falle  würden  die  Dampfkolben  plötz- 
lich entlastet , dieselben  schlügen  oben  an  und  könnten 
unter  Umständen  Schaden  anrichten.  Es  befindet  sich 
am  unteren  Ende  des  in  das  Reservoir  mündenden 
Rohres  ein  Ventil  mit  vielen  schmalen  seitlichen  Oefl- 
nungeu,  welches  von  einer  Spiralfeder  balancirt  wird. 
Bricht  die  Kette,  so  steigt  der  Wasserkolben  rasch  nach 
oben  und  drückt  mit  grosser  Geschwindigkeit  das  W asscr 
durch  dieses  Ventil,  welches  sich  durch  die  grosse  Rei- 
bung des  Wassers  beim  raschen  Durchströmen  schliesst 
und  ein  weiteres  Aufsteigeu  der  Kolben  verhindert. 

Ich  habe  nun  gezeigt,  dass  zu  einer  vollendeten 
Arbeit  des  Krahnes  nur  drei  Griffe  an  drei  nebenein- 
ander dem  Führer  bequem  zur  Hand  liegenden  Hebeln 
gehören,  ln  der  Timt  erreicht  kein  Krahn  bis  jetzt 
diese  Einfachheit.  Er  ist  im  Stande,  pro  Minute  eine 
Charge  zu  vollenden,  und  rechnet  man  den  Vortheil, 
nur  einen  einzigen,  zugleich  weniger  gebildeten  Führer 
uöthig  zu  haben,  gegen  die  ünmpfkrahne  mit  corapli- 
cirten  Uebersetzungcn,  so  lässt  sich  begreifen,  dass  diese 
Krahne  auf  grossen  Hafenplätzen  jedes  andere  System 
verd längt  haben.  In  Hamburg  z.  B.  arbeiten  jetzt  zwi- 
schen 40  und  50  Stück  derselben. 

Indessen  bat  der  Krahn  noch  eine  Aufgabe  zu 
lösen,  nämlich  sich  vom  Platze  zu  bewegen.  Ein  im 
vorigen  Jahre  von  meiner  Firma  nach  Duisburg  a.  Rh. 
gelieferter  Krahn  dieses  Systems  bewegt  sich  allein 
mittelst  einer  kleinen  Damplinuschine , welche  zugleich 
zur  Speisung  dient.  Die  Aufgnbe  war  constructiv  ge- 
löst, aber  wir  haben  durch  das  complicirte  Räderwerk 
mit  verschiebbaren  Muffen  etc.  dem  sonst  so  einfachen 
Krahn  diese  vortheilhafte  Eigenschaft  genommen.  In 
England  und  Hamburg  werden  die  Krahne  so  dicht 
gestellt,  dass  sie  nicht  loeomobil  zu  sein  brauchen,  sie 
stehen  nur  für  den'  Fall  der  Noth  auf  Rädern.  In  un- 
seren kleineren  Verhältnissen  will  man  eben  leider  immer 
Univcrsidmaschineu,  und  für  solche  Fälle  sollte  uuser 
Krahn  auch  mit  directein  Dampfdrücke  laufen  lernen. 
Viele  schöne  Constructionen  wurden  entworfen,  von 
denen  glücklicher  Weise  keine  zur  Ausführung  ge- 
langte. Da  fand  der  praktische  Blick  des  Führers  des 
Mannheimer  englischen  Originalkrahncs  einen  nicht  min- 
der praktischen  Ausweg.  Er  hing  den  Kettenhaken  an 
festen  Punkten  auf  dem  Geleise  ein,  gab  Dampf  und 
fuhr  so  weit  als  die  Praxis  den  zu  löschenden  Schiften 
gegenüber  es  erforderte.  Es  war  an  dieser  Construction 
nicht  viel  zu  verbessern,  wir  bringen  jetzt  an  einigen 
neuen  Krahncu  nur  eine  besondere  Rolle  an  dem  Wagen 
XVI. 


an  und  lassen  die  Kette  darüber  laufen,  um  die  Rich- 
tung des  Zuges  mehr  in  die  Horizontalebenc  zu  ver- 
legen. Trotzdem  wollten  wir  uns  von  dem  erforder- 
lichen festen  Punkte  auf  dem  Geleise  emancipiren  und 
legten  also  auf  die  eine  der  Laufachsen  eine  Trommel, 
auf  welcher  mittelst  eines  doppelten  Sperrkegels  je  nach- 
dem dieselbe  rechts  oder  links  gedreht  wird,  die  Kette 
rechts  oder  links  aufgewickelt  wird.  Wird  Dampf  ge- 
geben, so  wickelt  sich  die  Kette  ab,  und  der  Krahn 
läuft  vor-  oder  rückwärts  im  Verhältnisse  der  aufge- 
wiekelten  Kettenlänge  und  functionirt  nun  demnach  in 
allen  seinen  Thcilcn  durch  dirccten  Dampfdruck.  Statt 
einer  Dampfspeisepumpe  dient  ein  Iujcctor  zur  Kessel- 
speisung, und  ist  somit  auch  hierin  jeglicher  Zwischen- 
mechanismus in  Wegfall  gebracht. 

Es  ist  einleuchtend,  dass  bei  diesem  System  von 
Krahucn  mit  gegebenen  Durchmessern  der  Dnmpfcylinder 
auch  die  Grösse  des  zu  hebenden  Gewichtes  in  gewissen 
Grenzen  sich  bewegen  muss.  Nehmen  wir  an,  dass 
Dampf krahne  zum  Verladen  von  grossen  Massen  zu- 
nächst bestimmt  sind,  so  ergiebt  sich  von  selbst,  dass 
diese  wieder  nur  in  ziemlich  gleich  schweren  Stücken 
auftreten.  Steinkohlen,  Roheisen,  Farbhölzer,  Kaftee- 
ballcn,  Stückgüter  ähnlicher  Art  können  durchschnitt- 
lich in  Partien  von  20  bis  30  Ctr.  pro  Charge  gehoben 
werden;  der  vorstehend  beschriebene  Krahn  hebt  bis  zu 
40  Ctr.  und  genügt  für  die  weitaus  grösste  Masse  der 
zu  hebenden  Schiffslasten. 

Zum  Heben  von  Steinkohlen  wird  ein  eigens  con- 
struirtes  Gela68  älterer,  aber  sehr  sinnreicher  und  ein- 
facher Construction  verwendet.  Ein  nach  unten  erwei- 
terter viereckiger  Kasten,  ca.  20  bis  25  Ctr.  Steinkohlen 
fassend,  hat  zwei  nach  unten  sich  öffnende  Kluppen, 
welche,  mittelst  Charnieren  und  einer  runden  Stange  an 
der  Kette  hängend,  den  Kasten  sclbstthütig  schliessen. 
Eine  hohle  Röhre  mit  Bund,  am  Kasten  selbst  licfestigt, 
umgiebt  die  Hüngestange.  Ist  der  gehobene  Kasten  auf 
seiner  Maximalhöhc  angekommen,  so  wird  vom  Führer 
ein  gabelförmiger  Schuh  vorgeschoben;  die  Last  sinkt, 
der  Bund  setzt  sich  auf  den  Schuh,  und  die  Klappen 
üllücu  sich  durch  den  Druck  der  darauf  liegenden 
Kohlen.  Die  Kette  wird  wieder  angezogen,  die  Klappen 
schliessen  sich,  der  Schuh  wird  zurückgezogen,  der  leere 
Kasten  geht  zurück,  um  von  dem  inzwischen  gefüllten 
ersetzt  zu  werden. 

Zum  Schlüsse  meiner  Mitthciiungen  sei  mir  noch 
erlaubt,  darauf  aufmerksam  zu  machen,  dass  es  denkbar 
wäre,  es  hätten  bei  hohem  Wasserstande  die  Dampf- 
cylinder  durch  den  höheren  Stand  ihrer  Kolben  unter 
grossem  schädlichen  Raume  zu  leiden.  Dies  wird  in- 
dessen dadurch  vermieden,  dass  der  Führer  das  dem 
Kettenhaken  entgegengesetzte  Ende  der  Kette  aufholt, 
mittelst  einer  einfachen  Klemmvorrichtung  befestigt,  und 
so  veranlasst,  dass  bei  jedem  Wasserstaude  die  Dampf- 
kolben ihren  Weg  ohne  schädlichen  Raum  von  unten 
beginnen. 

Ein  ebenbürtiger  ConcUrrent  vorstehenden  Krahnes 
ist  der  hydraulische  Krahn;  direct,  wirkend,  einfach  und 
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sicher  in  seinen  Bewegungen  gleicht  er  unserem  Danipf- 
krahn  vollständig.  Da  er  jedoch  nicht  locomobil  ist, 
auch  eine  feststehende  Anlage  von  Dampfpumpen,  Accu- 
mulatorcn,  Wasserleitungen  erfordert  etc.,  alles  dies  von 
vornherein  aber  auf  ein  gewisses  begrenztes  Bedürfnis» 
berechnet  werden  muss,  so  konnte  bis  heute  der  hydrau- 


lische Kralm  als  Quaikrahn  eines  grösseren  Erfolges 
sich  noch  nicht  rühmen.  In  englischen,  auch  deutschen 
Lagerhäusern  (Bd.  XI,  S.  285,  348),  wo  ein  genau  be- 
grenztes Bedürfnis»  vorlag,  ist  er  in  genialer  und  prak- 
tischer Weise  durchgefithrt. 


Vermischtes. 


Verbesserter  Expansions -Mechanismus. 

Von  W.  Th  eis  in  Palermo. 

(Hierzu  Fig.  1 bis  4,  Taf.  XXVIf.) 

Unter  allen  Expansions- Mechanismen  hat  wol  derjenige 
die  grösste  Verbreitung  gefunden,  bei  welchem  ein  Expausions- 
schieber, von  einem  besonderen  Excentrik  bewegt,  auf  dem 
Rücken  des  Vertheilungsschiebers  bin-  und  hergleitet,  und 
dies  mit  Recht,  denn  bei  richtiger  Constriiction  lässt  diese 
Anordnung  Nichts  zu  wünschen  übrig  hinsichtlich  der  Ein- 
fachheit, der  Kürze  der  Dampfwege,  der  Augenblicklichkcit 
der  Wirkung  und  der  Duuer  des  guten  Zustandes  der  arbei- 
tenden Flächen.  Um  den  Expansionsgrad  je  nach  Bedarf 
zu  steigern  oder  zu  mindern,  bedient  man  sieh  hierbei  dreier 
Methoden:  Man  verändert  entweder  den  Hub  des  Expansions- 
schiebers oder  man  verstellt  das  Kxpansionsexcentrik  in  der 
Weise,  dass  es  eine  andere  Luge  dem  Vertheil nngsexcentrik 
gegenüber  einnimmt,  oder  endlich,  man  wendet  zwei  getrennte 
Expansionsehieber  an,  deren  gegenseitige  Entfernung  ver- 
änderlich ist.  Die  beiden  ersten  Methoden  eignen  sich  be- 
sonders für  solche  Dampfmaschinen,  deren  Regulatoren  nicht 
auf  eine  Drosselklappe  wirken,  sondern,  wie  sieh  gebürt,  selbst- 
thätig  den  erforderlichen  Expansionsgrad  berstellcn;  die  letz- 
tere hat  den  Vorzug,  die  Veränderung  des  Dainpfeinströmungs- 
verhaltnisses  in  sehr  weiten  Grenzen  zu  ermöglichen,  ohne 
dass  dabei  der  Hub  der  Schieber  die  praktischen  Grenzen 
überschritte,  wie  dies  z.  B.  leicht  der  Fall  bei  der  ersten 
Methode  ist.  Dies  mag  wol  der  tirnml  sein,  dass  die  letzte 
Anordnung  weit  häutiger  angetroffen  wird  als  die  beiden 
ersten,  welchen  übrigens  ebenso  wenig  Constructionsschwierig- 
keiten  im  Wege  stehen.  Der  üblichste  Mechanismus,  um  die 
Annäherung  oder  Entfernung  der  beiden  Expaiisionsscliicber 
zu  veranlassen,  bestellt  der  Hauptsache  nach  aus  einer  mit 
rechtem  und  linkem  Gewinde  versehenen  Schieherstange  nebst 
entsprechenden  Müllern,  welche  hei  Umdrehung  der  ersteren 
die  Veränderung  in  der  Stellung  der  Schieber  zu  einander 
bewirken. 

Dieser  Mechanismus  aber  weist  verschiedene  l'ebelstände 
auf.  — Die  Schieber,  an  und  für  sich  nicht  leicht  montirhnr, 
können  nur  mit  Mühe  corrigirt  werden,  besonders  wenn  die 
Gewinde  der  Schieberstangeii  einen  etwas  groben  Gang  Italien ; 
durch  den  raschen  Hin-  und  Hergang,  sowie  den  EinHuss  des 
Dampfes,  leidet  das  Gewinde  bald  Noth  und  wird  locker,  so 
dass  die  Schieber  eine  schlotternde  Bewegung  annehmen,  und 
den  Dampf  nicht  mehr  zur  richtigen  Zeit  absclinciden;  wenn 
die  Schieber  längere  Zeit,  in  ihrer  Lage  zu  einander  gelassen 
worden,  liisst  «ich  ihre  Verstellung  nur  mit  Mühe  bewerk- 
stelligen, ja  manchmal  sogar  versagt  der  hierzu  bestimmte 
Mechanismus  ganz  seinen  Dienst. 

Bei  der  Anordnung,  wie  sie  Fig.  1 bis  3,  Tnf.  XXVU, 
in  ein  Viertel  der  natürlichen  Grösse  und  Fig.  4 in  ihrer  Zu- 
sammenstellung darstellen,  sind  die  sooben  erwähnten  Miss- 
stände vermieden.  Die  zwei  Expaiisionsscliicber  erhalten  von 
zwei  unabhängigen  Stangen  a und  b,  welche  uusser  Mittel 
gestellt  sind,  ihre  Bewegung  und  können  leicht  und  unab- 
hängig von  einander  durch  Muttern  in  ihrer  Stellung  corrigirt 
werden.  Am  entgegengesetzten  Ende  greifen  die  Schieber- 
Stangen  an  einen  Hebel  c,  dessen  dritter  Arm  d durch  eine 
Schraube  auf-  oder  ahhewegt  werden  kann  und  hierdurch 
ein  Nähern  der  Schieber  gegeneinander  oder  ein  Entfernen 


| derselben  von  einander  verursacht.  Das  gemeinschaftliche 
Expansionsexcentrik  c bewegt  das  Gleitstück,  in  welches  der 
Drehzapfen  des  dreiarmigen  Hebels  eingelussen  ist. 

Dieser  Mechanismus,  welcher  sich  in  der  Praxis  voll- 
ständig bewährte,  hat  seine  erste  Anwendung  hei  einer  rom- 
binirten  Wasserhaltung»-  und  Fördermaschine  von  40  Pferden 
gefunden.  — Im  Interesse  der  Breiininaterialerspnrniss  arbeitet 
die  Maschine  für  die  Wnsserliebmig  mit  dem  grösst'  zulässigen 
Expansionsgrade,  während  die  Förderung  behufs  leichter  Um- 
steuerung eine  Dampfeinstrümuiig  von  etwa  60  pCt.  des 
Kolbenhubes  erheischt;  deshalb  musste  nucli  das  Expttnsinne- 
verliällniss  leicht  und  in  weiten  Grenzen  verändert  werden 
können. 

* 

Patentirte  hydraulische  Oelpresse. 

Von  W.  Th  eis  in  Palermo. 

(Hierzu  Figur  5 bis  10,  Tafel  XXVn.) 

Die  Vorzüge  der  hydraulischen  Presse  vor  den  verschie- 
; denen  Arten  von  Keltern,  welche  hauptsächlich  in  einer 
grösseren  Handlichkeit  und  der  bedeutenderen  Pressung  be- 
stehen, sind  seit  Jahren  in  den  meisten  Olivenöl  producirenden 
Districtcn  Italiens  erkannt  worden.  Dennoch  ist  es  nicht  ge- 
lungen, die  Schraubenpressen  zu  verdrängen ; an  einigen  Orten 
will  man  sogar  Nichts  von  den  hydraulischen  Pressen  wissen, 
und  dies  nicht  etwa  aus  Verkennung  ihrer  guten  Eigenschaften, 
sonder»  des  raschen  Versehleisses  der  Presssäcke  wegen. 

Die  unter  einem  aufrecht  roürendon  Mühlsteine  geschrit- 
tenen Oliven  werden  nämlich  in  linsenförmigen,  aus  Binsen 
oder  Pferdehaar  geflochtenen  Behältern  unter  die  Presse  ge- 
bracht, und  während  diese  für  lange  Zeit  dem  müssigen 
Druck  der  Keltern  widerstehen  können,  platzen  sie  sehr  bald 
unter  der  hydraulischen  Presse.  Hierdurch  werden  viele 
Kosten  und  Mühe  verursacht,  und  man  war  deshalb  seit  Ein- 
führung des  hydraulischen  Druckes,  bemüht,  statt  der  Säcke 
eiserne  cylindrische  Behälter  zur  Verwendung  zu  bringcu.  die 
jedwedem  Drucke  zu  trotzen  im  Stunde  waren.  Unter  den 
mancherlei  Formen,  welche  entstanden,  wüsste  ich  keine  zu 
finden,  welche  dem  Zwecke  vollständig  entspräche.  Die  mei- 
stens aufrechten  Spangen,  durch  Ringe,  wie  Fassdauben  durch 
Reife,  zusammengehalten,  verbiegen  sieh,  lind  erlauben  dem 
Olivenbrei  durchzudringen,  oder  die  Oeffnungeu  verstopfen 
sich  und  verhindern  den  Austritt  des  Oeles.  Auch  sind  solche 
eiserne  Behälter  schwer  zu  reinigen  und  können  ihres  grossen 
Gewichtes  wegen  nicht  leicht  von  Ort  und  Stelle  bewegt 
werden. 

Der  von  mir  construirtc  Presscylindor  bestellt,  wie  ans 
der  Zeichnung  Fig.  5 und  10  ersichtlich,  aus  gusseisernen 
Ringen,  welche  sorgfältig  auf  dasselbe  Kaliber  gedreht,  durch 
vier  Bolzen  vereinigt  sind  und  durch  zwischen  gelegte  Schcibcu 
in  der  richtigen  Entfernung  gehalten  werden. 

Erst  nach  ihrer  Vereinigung  wird  der  ganze  Cylinder 
ausgeliolirt.  Die  Zwischenräume  fallen  unter  einem  Winkel, 
Fig.  10,  ab,  damit  die  Olivenmasse  nicht  gleichzeitig  mit 
dem  Oel  austreten  könne.  Diese  Einrichtung  hat  sich  voll- 
ständig bewährt,  nicht  allein  für  Oliven,  sondern  auch  für 
andere  Oelfrüclite,  nur  muss  für  jede  Art  die  Entfernung  der 
Ringe  empirisch  festgeslellt  werden. 
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Wie  man  sieht,  kann  der  Behälter  leicht  gereinigt  und 
nöthigcnfalls  aus  einander  genommen  werden,  doch  braucht 
dies  nur  selten  zu  geschehen,  da  die  Masse,  welche  hei  der 
ersten  Pressung  in  die  Ritzen  dringt,  daselbst  verbleiben 
kann , ohne  den  Durchtritt  des  Oeles  im  Mindesten  zu  hin- 
dern. Der  schwere  Behälter  bleibt  immer  in  seiner  Lage, 
und  es  braucht  nur  der  um  eine  der  vier  Säulen  drehbare 
Klotz  verschoben  zu  werden,  Fig.  8,  um  das  Einfüllen  der 
Oliven,  oder  die  Entfernung  des  Rückstandes  vorzunehmen. 
Jede  Presse  verfugt  über  zwei  Druckpumpen:  eine  grössere 
von  80”  und  eine  kleinere  von  20“  Kolbendurehtnesser ; 
die  erstere  dient,  wie  bei  anderen  Pressen,  um  ohne  Zeit- 
verlust einen  massigen  Druck  zu  erzeugen  und  um  den  Rück- 
stand nach  vollzogener  Operation  rasch  zu  entfernen,  wäh- 
rend mit  der  kleinen  Pumpe  das  eigentliche  Auspressen  des 
Oeles  besorgt  wird. 

Die  Praxis  lehrt,  dass  die  geflochtenen  Behälter  bei  ihrer 
geringen  Höhe  und  starken  Porosität  dem  Durchdringen  des 
Oeles  von  innen  nach  aussen  wesentlich  Vorschub  leisten, 
während  die  in  eisernen  Gelassen  entstandenen  Kuchen  trotz 
der  eingelegten  Blcchschcibvn  einen  gewöhnlich  noch  feuchten, 
also  nicht  vollständig  nosgepressten  Kern  hatten.  Die  Oe- 
ftisse  in  der  Cellulose  der  Oliven  halten  in  der  Thnt  den 
Rest  des  Oeles  so  hartnäckig  zurück,  dass  ich  mich  ent- 
schloss, dem  Presskuchen  eine  ringförmige  Gestalt  zu  geben. 
Demgemäss  setzt  sich  der  Teller  des  Presskolbcns  in  einem 
Cvlinder  fort,  Fig.  5,  der  in  den  Presscvlinder  hineinragt. 
Während  auf  diese  Weise  das  Volumen  der  auszupressenden 
Masse  nicht  ganz  um  die  Hälfte  vermindert  wird,  'braucht 
das  Oel  der  innen  befindlichen  Masse  nur  noch  den  dritten 
Theil  des  Weges  zu  durchdringen,  welcher  ohne  den  inneren 
Cvlinder  zu  pussiren  nüthig  gewesen  wäre. 


Der  vierte  Geschäftsbericht  der  Gesellschaft  zur 
TJebcrwachung  und  Versicherung  von  Dampf- 
kesseln mit  dem  Sitze  in  Mannheim. 

Dieser  durch  den  Ingenieur  der  Gesellschaft  Hm.  C. 
Isambert  erstattete  Bericht  bringt  wieder  so  viel  Bemerkens- 
werthea,  dass  wir  manchem  unserer  Leser  mit  einem  kurzen 
Auszüge  daraus,  namentlich  aus  den  statistischen  Mittheilungon, 
willkommen  za  sein  glnuben.  Wir  möchten  den  Construc- 
tcuren  und  Besitzern  von  Dampfkesseln  die  „Statistik“  als 
eine  Art  von  Katechismus  empfehlen,  aus  dem  sie  Fehler  der 
eigenen  A nlage  erkennen  mögen,  welche  sie  bisher  ganz  über- 
sehen oder  nicht  der  Betrachtung  werth  gehalten  haben. 

Zunächst  geht  ans  der  Berichterstattung  des  Vorstandes 
die  sehr  zu  Gunsten  der  Gesellschaft  sprechende  Thalsache 
hervor,  dass  in  dem  verflossenen  Jahre  auch  nicht  der  geringste 
Unfall  an  einem  ihrer  Kessel  zu  verzeichnen  war,  wie  denn 
überhaupt  seit  dem  Beginn  ihrer  Ucberwachung  seit  sechs 
Jahren  kein  ihr  anvertrauter  Kessel  explodirt  ist.  Wegen  der 
örtlichen  Ausdehnung  des  Wirkungskreises  der  Gesellschaft 
und  der  grossen  Zahl  der  zu  revidirenden  Kessel  wurden  zur 
Unterstützung  des  Ingenieurs  zwei  sachkundige  Techniker  als 
Inspectoren  für  das  badische  Oberland  und  den  Schwarzwald 
engagirt. 

Aus  der  Statistik  heben  wir  hervor: 

Grösse  der  Kessel. 

Das  Grössenverhultniss  der  im  Jahre  1871  revidirten  470 
Kessel  war,  wenn  die  ganze  vom  Feuer  berührte  Fläche  als 
Heizfläche  gerechnet  wird,  folgendes: 

71  Kessel  unter  8Q*  Heizfläche; 


88  - 

von 

8 bis  10 Heizfläche: 

76  - 

- 

20  - 30  - 

57  - 

- 

30  - 40  - 

83  - 

- 

40  - 50  - 

43  - 

. 

50  - 60  - 

30  - 

- 

60  - 70  - 

16  - 

- 

70  - 80  - 

6 - 

- 

80  - 100  - 

470  Kessel. 


Von  den  im  Laufe  dieses  Jahres  angemeldeten  Kesseln 
haben 

25  mehr  als  8d"  Heizfläche 
und  7 weniger  - 8 - 

82. 

Somit  zählt  die  Gesellschaft  heute: 

78  Kessel  unter,  und 

424 - über  8 □*  Heizfläche, 

Summa  502  Kessel. 

Davon  sind  in  Baden  426,  Hessen  84,  Preussen  26  und 
Bayern  16. 

Const  ruetionen  der  Kessel. 

(Die  eingcklutmnerten  Zahlen  sind  der  vorjährigen  Periode 
entlehnt.) 

1.  Einfache  Cylindcrkcssel 31  (47) 

2.  Cylinderkesstjl  mit  einem  unterliegenden 

Vorwärmer 90 

3.  Cylinderkessel  mit  zwei  unterliegenden 

Vorwärmern 81 

4.  Cyliudurkessel  mit  einem  nebcnliegcnden 

. Vorwärmer ’16 

5.  Cvlinderkessel  mit  zwei  nebenliegenden 

Vorwärmern 64 

6.  Siederkessel  mit  drei  Siedern  ...  8 

7.  Siederkessel  mit  zwei  Siedern  ...  27 

8.  Siederkessel  mit  zwei  Siedern  und  einem 

nebenliegenden  Vorwärmer  ...  26  (7) 

9.  Cornwullkcssel  (ein  Feuerrohr,  Feuerung 

im  Inneren  des  Kessels  ....  14  (11) 

10.  Laneashirekesscl  (zwei  Feuerrohre,  Feue- 

rung im  Inneren  des  Kessels)  . . 13  (20) 

11.  Rauchrohrkessel  mit  einem  durchgehen- 

den Rauchrohr,  (Feuerung  unter  dem 
Kessel) 4 

12.  Rauchrohrkessel  mit  zwei  durchgehenden 

Rauchrohren  (Feuerung  unter  dem 
Kessel) 10 

13.  Rauchrohrkessel  mit  zwei  durchgehenden 

Rauchrohren  und  mit  untengelegenen 
Vorwärmern  (Feuerung  unter  dem 
Kessel) 5 

14.  Horizontale  Röhrenkessel  mit  Vorfeue- 

rung   4 

15.  Horizontale  Röhmikosscl  mit  Unterteue- 

rung   9 

16.  Horizontale  Röhrenkessel  mit  Fcucniug 

im  Inneren  des  Kessels  ....  8 

17.  Horizontule  Röhrcukessel  mit  Feuerung 

unter  Siedern 2 

18.  Vertieale  Cylitiderkessel  mit  uussenlie- 

gender  Feuerung 11 

19.  Vertieale  Cylitiderkessel  mit  innenlie- 

geuder  Feuerung 2 

20.  Vertieale  Röhrcukessel 6 

21.  Henschel’sche  Kessel  ......  4 

22.  Gallowavkessel 3 

23.  Fietdkcsscl 4 

24.  Locomohilkessel 23 

25.  Winkelkessel 2 

26.  Diverse 3 

Summa  470. 

Fahricationsz  weig. 

1.  In  Zuckerfabriken 44 

2.  - Spinnereien  mul  Webereien  ...  63 

3.  - chemischen  Fabriken 54 

4.  - Maschinenfabriken  und  Eisengiesse- 

rcien 52 

5.  - Bierbrauereien  36 

6.  - Papierfabriken  18 

7.  - Gummiwarenfabriken 13 

8.  - Waggonfabriken 11 

Transport  291 

48* 


759 


Vermischte». 


760 


9. 

Transport 

Mühlen 

291 

18 

10. 

- 

Cementfabriken 

7 

11. 

- 

Kartoflclmchlfabriken 

10 

12. 

. 

Wasch-  und  Kochanstalten  . . . 

11 

13. 

• 

Badeanstalten 

9 

14. 

- 

Buchdruckereien 

10 

15. 

- 

Ilolzschneidercien 

■ 8 

16. 

. 

Cichorienfabriken 

7 

17. 

. 

Tuchfabriken 

7 

18. 

- 

Düngerfabriken 

14 

19. 

• 

Gaswerken 

8 

20. 

• 

Lederfabriken 

9 

21. 

- 

Salinen 

4 

22. 

- 

Ultramarinfabriken 

6 

23. 

- 

Färbereien  und  Bleichereien  . . 

7 

24. 

- 

Walzwerken 

12 

25. 

. 

Tabakfabriken 

7 

26. 

• 

Wasserwerken  ....... 

3 

27. 

- 

Hutfabriken  

4 

28. 

- 

Möbelfabriken  * 

2 

29. 

- 

Tapetenfabriken 

4 

30. 

- 

Diversen 

12 

Summa  470. 


Von  den  neu  angemeldctcn  Kesseln  befinden  sich: 

In  Hutfabriken 3 

- Ultramarinfabrikcn  ...  4 

- Spinnereien 7 

. - Maschinenfabriken  ...  4 

- Diversen 18 

32. 

Was  die  Dampfspannung  anbelangt,  mit  welcher  die  ver- 
schiedenen Dampfkessel  im  Maximum  betrieben  werden  dürfen, 
su  haben  wir  zu  verzeichnen: 


15  Kessel  bis  zu  2 Alm.  Maximalspannung*); 


94  - 

- 3 - 

187  - 

- 4 - 

129  - 

- 5 - 

42  - 

- 6 - 

8 - 
470  Kessel. 

- 7 - 

Von  den  Kesseln  dienen: 

340  ausschliesslich  zum  Betriebe  von  Maschinen, 

85  - zu  Koch-  oder  Heizzwecken, 

45  zu  beiderlei  Zwecken, 

~ 470t 

Revisionen 

wurden  von  dem  Ingenieur  859  und  von  den  Inspectorcn  101 
vorgenommen,  und  zwar  124  innerliche  und  836  itusserlicbe.  > 
lieber  das  Ergebnis»  einer  jeden  Revision  wurde  ein  kurzes 
Protokoll  aufgenommen  und  in  der  Regel  dem  Besitzer  eine 
Abschrift  zugestellt,  namentlich  dann,  wenn  Anstände  sich 
gezeigt  hatten.  Es  fanden  sich  dabei 


2 Fälle. 


9 • 

4 - 


3 


d)  Constructionsfehlcr. 

1.  Kessel  ist  an  einem  dunklen,  kaum  zu- 

gfingigen  Orte  aufgestellt 

Hiervon  ist  ein  Fall  von  früher. 

2.  Kesselmanerwerk  ist  mit  den  Wänden  des 

Kesselhauses  innig  verbunden,  statt  den 
erforderlichen  und  gesetzlich  vorgeschrie- 
benen Abstand  von  IO""  von  diesen  zu 
haben  

3.  Kessel  ist  zu  tief  in  die  Erde  eingesenkt  . 

Snmmtlichc  vier  Fälle  aus  früheren.Iahren. 

4.  Kessel  liegt  ganz  im  Freien,  ohne  Beda- 

chung oder  eine  Ccmcntschicht  zur  Ab- 
haltung des  Rcgcnwnaser»  . . . . . 


*)  Vennuthlkh  sind  die  hier  aotirten  Dampfspannungen  auf  den 
Ueberdruek  über  die  Atmosphäre  anstatt  auf  den  wirklichen  Dampf- 
druck bezogen. 


5.  Kessel  hat  Neigung  nach  dem  Rost  zu, 

statt  nach  hinten 

Hiervon  sind  noch  drei  Fälle  von  früher. 

6.  Kessel  ist  mit  seinem  Vorwärmer  zusamraen- 

geschruubt  und  die  Verschraubung  liegt 

im  Feuerzug 

Hiervon  sind  noch  zwei  Fälle  au»  frü- 
heren Jahren. 

7.  Verbindungsstntzen  zwischen  Vorwärmer 

und  Ilauptkessel  ist  von  Gusseisen  und 

ist  dem  Feuer  ausgesetzt 

Die  drei  Fälle  aus  1870  sind  sfimmt- 
lich  beseitigt.  * 

8.  Verbindungsstutzen  zwischen  Hauptkessel 

und  dem  untenliegenden  Vorwärmer  sitzt 
nicht  am  höchsten  Punkte  der  letzteren  . 

Von  den  im  vorigen  Geschäftsbericht 
aufgeführten  fünfzehn  Füllen  wurden  nur 
drei  beseitigt,  vier  Fälle  sind  neu  con- 
statirt  worden. 

9.  Zu  geringe  Neigung  langer  Vorwärmer  . 

Darunter  einige  von  früher. 

10.  Kesselträger  sind  seitlich  angeschraubt  statt 

angenietet 

11.  Zu  wenig  Kesselträger  un  dem  Kessel 

12.  Feuerzüge  sind  zu  eng  zum  Reinigen  . . 

Fünf  Fälle  ans  1870  wurden  geändert. 

13.  Mangelhafte  Einrichtung  zur  Entfernung 

der  Flugasche 

14.  Pulzkapselu  zu  eng 

15.  Feuercanal  vom  KesRel  nach  dem  Kamin 

ist  zu  eng 

16.  Kessel  liegt  zu  weit  vom  Kamin  entfernt  . 

17.  Kamin  hat  zu  wenig  Querschnitt  für  den 

betreffenden  Kessel . . 

18.  Feuercanal  ist  so  tief  in  die  Erde  gelegt, 

dass  er  zeitweise  Grundwasser  bekommt  . 

19.  Feuercanu)  bat  zu  scharfe  Biegungen  und 

Ecken,  an  welchen  sich  die  Gase  stosseu 

20.  Feuerzüge  sind  zu  hoch  an  dem  Oberkessel 

angescblnssen  

Die  drei  Fälle  aus  1870  wurden  besei- 
tigt. 

21.  Feuerbrücke  ist  zu  hoch 

Alle  fünf  neu;  die  aus  1S70  wurden 
sämmtlicb  beseitigt. 

22.  Rost  liegt  zu  nahe  unter  der  Fenerplntte  . 

Hiervon  fünf  Fälle  neu;  ein  Fall  uocli 
aus  1870;  die  anderen  sechs  aus  1870  sind 
beseitigt. 

23.  Rost  ist  zu  klein 

Die  zehn  Fälle  aus  1870  wurden  be- 
seitigt. 

24.  Rost  ist  zu  gross 

25.  Roststnbe  sind  zu  breit:  in  Folge  dessen  ist 

die  freie  Durchgangsöffnung  für  die  atmo- 
sphärische Luft  zu  gering 

26.  Rost  liegt  zu  hoch  über  dem  Boden  des 

Kesselhauses 

27.  Feuerbogen  hinter  der  Feuerthür  fehlt 

28.  Kesselmouerwerk  nicht  gehörig  verankert  . 

Drei  Fälle  noch  aus  1870. 

29.  Kesselmanerwerk  ist  zu  dünn  . . . . 

Süinmtlichc  fünf  Falle  von  früher. 

30.  Zu  enger  Dampfdom  

Hiervon  ein  Fall  neu,  die  drei  anderen 
noch  aus  1870. 

31.  Mannloch  zu  eng 

32.  Mannloch  nicht  gehörig  verstärkt  . , . 

33.  Ungeeignete  Stelle  für  das  Mannloch  . . 

Sämmtlieh  ans  1870. 

34.  Schlechte  Stelle  für  das  Wasserstandsglas 

Snmmtliche  drei  aus  1870  sind  beseitigt. 

35.  Speiserohr  ist  nicht  an  der  richtigen  Stelle 

in  den  Kessel  cingeführt 


7 Fälle. 


4 


1 Fall. 


16  Fälle. 


11  - 

1 Fall. 

3 Fälle. 

8 - 

12  - 

5 • 

6 - 
6 - 

8 - 

4 - 

3 • 

2 - 

5 - 

6 • 

11  - 

2 

14  - 

2 - 
9 - 

6 - 

5 - 

4 - 

8 - 
3 - 

5 - 

2 - 

13  - 
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36.  Wasserabflussrohr  sitzt  nicht  am  tiefsten 

Punkte  des  Kessels 

Drei  Kalle  noch  aus  1870;  zwölf  Fälle 
wurden  beseitigt. 

37.  Fehlendes  Rückschlagventil 

Kim  ge  Fälle  aus  1870  wurden  beseitigt. 

38.  Kessel  zu  klein,  um  die  gewünschte  Dampf- 

incnge  zu  pmduriren 

Alle  sieben  Fälle  sind  neu. 

39.  Feuerthür  ist  zu  gross 

40.  Dampfdom  sitzt  nicht  an  der  richtigen  Stelle 

Heide  von  früher. 

41.  Mangelhafte  Vernietung 


8 Fälle. 

9 - 

7 - 

3 - 

2 - 

8 - 


b)  Fehler  im  Betriebe  oder  Vernachlässigungen. 


1. 


2. 


3. 


4. 

5. 

6. 


8. 

9. 

10. 


11. 

12. 


13. 


14. 


15. 

16. 


17. 


18. 

19. 


20. 

21. 


22. 


1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

6. 


8. 

9. 


Kesselwärter  unzuverlässig 

ln  einem  Falle  bedenklich;  der  Mann 
wurde  sogleich  auf  dcsfulsigc  Reclamu- 
tionen  entfernt. 

Kesselwärter  angeblich  mit  Arbeit  überhäuft 
ln  zwei  Fällen  constatirt. 

Kesselwärter  hat  ausser  seiner  eigentlichen 
Arbeit  noch  eine  andere  an  einem  ent- 
fernteren Ort  zu  verrichten 

Zu  forcirtes  Feuern  seitens  des  Heizers  . 

In  zwei  Fällen  gefährlich. 
Mangelhaftes  Feuern  seitens  des  Heizers 

überhaupt  

Anfeuchten  der  Kohlen  mit  Wasser  . . 

Ablassen  der  Dampfkessel  bei  vollem  Druck 
und  unter  heisaem  Mauerwerk  . . . . 

Mangelhaftes  Reinigen  der  Kessel  . . . 

Kessel  müssen  zu  schnell  nach  dem  Ab- 
lassen gereinigt  wurden 

Verwendung  von  zu  scharfen  Kesselhäm- 
inem  beim  Ausklopfen  des  Kesselsteins  . 
Zu  seltenes  Reinigen  der  Kessel  . . . . 

U npassende  Anwendung  sogen.  Anti-Kcssel- 
steinpulver  oder  sonstiger  Zusätze  . . . 

Unvollkommene  Einhüllung  der  Dome  und 
Dampfrohre  mit  schlechten  Wärmeleitern 
Abzapfen  von  grossen  Wusscrmengcn  aus 
dem  Kessel  zu  beliebigen  Fabrikzwecken 
Decken  des  Feuers  während  der  Nacht  . 
Oeffnen  der  Feuerthüren  über  Mittag  oder 

während  der  Ruhestunden 

Kesselwärter  entfernt  sich  über  Mittag  aus 

dem  Kessclhause 

Kesselhaus  dient  während  der  Ruhestunden 
zum  Aufenthaltsorte  von  verschiedenen 

Arbeitern  und  Arbeiterinnen 

Der  Kessel  wird  während  des  Reinigens 
von  neben  gelegenen  und  im  Betriebe  be- 
findlichen Kesseln  nicht  ubgcfianscht  . . 

Plötzliches  Oeffnen  der  Dampfablassventile 
Ungenügende  Beleuchtung  für  den  Wasscr- 
staud  und  das  Manometer  während  der 

Nacht 

Verwendung  von  fetthaltigem  Speisewasser 

c)  Mängel  an  den  Garnituren. 

Speisepumpe  dcfcct 

ln  einem  Fall  gefährlich. 

Speisepumpe  zu  klein 

Fehlen  einer  Reservespeisepumpe  . . . 

Speisepumpe  zu  weit  vom  Kessel  entfernt 

Speiserohrieitung  zu  eng 

Rückschlagventil  hatte  sich  festgesetzt  . . 

Wasserstandsglas  fehlte 

Iu  einem  F'alle  gefährlich. 

Wasserstandsglas  ist  zu  eng 

‘ Ein  Fall  noch  aus  1870. 

Wasserstandsglas  ist  zu  kurz 

Ist  noch  aus  1870;  1 Fall  aus  1870 
ist  geändert. 


7 Fälle. 


4 


2 - 

8 - 

24  - 

7 - 

8 - 

15  - 

5 - 

8 - 

4 • 

2 - 
12  - 

1 Fall. 

5 Fälle. 

3 - 

4 - 

4 • 


9 - 

1 Fall. 

2 Fälle. 
5 


6 Fälle. 


3 - 

28  - 
2 - 
2 

3 - 

4 • 

2 - 

1 Fall. 


10.  Zwischen  dem  Wasserstandsglas  und  dem 

Kessel  fehlen  die  Absperrhähne  ...  1 Fall. 

Ist  noch  aus  1870. 

11.  Wasserstandsglas  verstopft 4 Fälle. 

Alle  4 gefährlich. 

13.  Griffe  an  den  Hähnen  der  Wasserstände 

waren  abgerissen 2 

13.  Hähne  am  Wasserstand  und  Probirhähne 

waren  sehr  undicht  . . . • 23 

14.  Probirhähne  verstopft  (dies  ist  in  der  Regel 

der  Fall). 

15.  Zuleitungsrohr  zum  Wasserstand  war  zu 

eng II 

2 Fälle  gefährlich. 

8 F'ällc  waren  noch  aus  1870. 

16.  Zuleitungsrohr  zum  Wasserstand  war  ver- 

stopft   1 F'all. 

Höchst  gefährlich. 

17.  Zuleitungsrohr  zum  Wasserstand  war  aus 

Gusseisen 3 Fälle. 

1 F'all  gefährlich. 

18.  Unteres  Zuleitungsrohr  zum  Wasserstand 

lag  frei  und  dem  Feuer  beständig  aus- 
gesetzt   2 

Ein  Fall  gefährlich. 

19.  Zuleitungsrohr  zum  Wasserstand  war  auf 

dem  Kesselboden  angeschraubt  statt  an- 
genietet 9 

20.  Fehlen  einer  zweiten  Wasserstandsvorrich- 

tnng 10 

21.  Sicherheitsventil  überlastet  gegenüber  der 

festgesetzten  Maximal-DampfspaDnung  . 14 
In  9 Fällen  gefährlich. 

22.  Sicherheitsventil  zugekeilt 1 Fall. 

Höchst  gefährlich. 

23.  Sicherheitsventil  eingerostet 3 Fülle. 


Hiervon  zwei  gefährlich. 

24.  Sicherheitsventil  und  Sitz  waren  von  Guss- 

eisen statt  von  Messing  oder  Rolhguas  . 4 

Ein  Fall  noch  aus  1870. 

25.  Hebel  des  Sicherhcitsventiles  war  verharzt 

iin  Drehpunkt  oder  in  der  Führungsgabel  19 
In  ca.  8 Fällen  gefährlich. 

26.  Sicherheitsventil  mit  Hebel  etc.  im  All- 

gemeinen mangelhaft  uusgeführt  ...  8 

27.  Fehlen  eines  zweiten  Sicherheitsventile*  .12 

Hiervon  ca  10  Fälle  aus  früheren  Jahren. 

28.  Sicherheitsventil  zu  klein 2 

Beide  aus  1871;  die  beiden  Fälle  aus 
1870  wurden  beseitigt. 

29.  Gänzlicher  Mangel  eines  Manometers  . . 1 Fall. 

Gefährlich. 


30.  Manometer  unrichtig 9 Fälle. 

ln  4 Fällen  war  die  Differenz  bedeutend. 

31.  Manometer  ganz  unthätig 3 

Alle  drei  gefährlich. 

32.  Manometer  mit  .Manometerröhrchen  ein- 

gefroren   12 

33.  Manometer  zu  weit  vom  Kessel  entfernt  . 2 

34.  Manometer  unbequem,  d.  h.  zu  huch  be- 

festigt   9 

Darunter  einige  noch  aus  1870. 

35.  Speiserufer  unthätig 5 

36.  Black 'scher  Apparat  in  böswilliger  Weise 

unthätig  gemacht 1 Fall. 

37.  Black'scher  Apparat  nicht  richtig  montirt  1 

38.  Mnnnlochdeckcl  nicht  gut  verpackt  ...  5 Fälle. 

39.  Dampfabsperrventile  undicht 19 

40.  Manschen  über  dem  Kessel  und  an  dem 

Kessel  schweissen 36 

d)  Defecte  Stellen  Rn  Kessel  und  Mauerwcrk. 

1.  Fcucrplatte  durehgebrannt 3 Fälle. 

Entstand  durch  Anhäufung  von  Kessel- 
stein auf  derselben. 


* 
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2.  Vorderste  Nictenreihe  der  Feuerplatte  war 

aufgerisscu 3 Fülle. 

Ein  Fall  scheinbar  in  Folge  schlechten 
Materiales;  die  beiden  anderen  dadurch, 
dass  die  Nietenreihe  nicht  durch  einen 
Feuerbogen  geschützt  war. 

3.  Feuerplatte  zeigte  zwei  Sprünge  neben  ein- 

ander   1 Fall. 

Mögliche  Urtlache:  Ueberhitzung  der 

l’lattc  durch  forcirtes  Feuer. 

4.  Hauptkessel  auf  der  äusseren  Fläche  total 

zerfressen 1 

Ursache:  Langjähriges  Schweissen  eines 
schlecht  aufgenieteten  Dantes  und  diverser 
undichter  Flanschen. 

5.  Hauptkessel  an  der  Feuerfläche  an  meh- 

reren Stellen  zerfressen 1 

Ursache:  Undichtigkeiten  seit  der  In- 
betriebsetzung des  Kessels. 

6.  Feuerrohr  eines  Cornwallkessels  deformirt  1 

Ursache:  Mangelhafte  Versteifung. 

7.  Feuerrohr  bei  Cornwallkesseln  zeigt  an  ver- 

schiedenen Stellen  kleine  feine  Nietlöcher- 

rissc 2 Fälle. 

Ursache : Diese  Risse  sind  vennuthlich 
schon  beim  Biegen  der  gegen  die  Walz- 
faser gebogenen  Ringe  entstanden. 

8.  Feuerrohr  eines  Lancashirekessels  schwcisst 

an  mehreren  Stellen 1 Fall. 

Ursache:  Zu  grosse  Länge  der  Rohre, 
ohne  Unterstützung  in  der  Mitte  derselben. 

9.  Bedeutende  Verrostung  eines  Röhrenkessels 


an  der  Stelle,  wo  er  auf  einer  Feuerzunge 
aufliegt 1 

10.  • Vorderer  Boden  eines  Röbrenkessels  unten 

verrostet 1 

11.  Hauptkessel  im  Inneren  erheblich  zerfressen  3 Fälle. 

Ursache  meist  unbekannt;  vermutblich 


in  Folge  von  säuerlmltigcm  Speisewasser. 

12.  Vorwfirmkessel  itn  Inneren  zerfressen  . . 2 

Ursache:  Voraussichtlich  fetthaltiges 

Speisewasser. 

13.  Vorwärmer  von  aussen  auf  seine  ganze 

Lunge  zerfressen 2 

Ursache:  Vermuthlich  Feuchtigkeit  aus 
dem  Erdreich. 

14.  Vorwärmer  un  einzelnen  Stellen  erheblich 

durchgerostet 2 

Ursache:  Undichtigkeiten  der  Verbin- 
dungsstutzen. 

15.  Kessel  alt  und  ausgebruueht 6 

Die  Neuanlage  wurde  beschlossen  und 
ist  zum  Theile  schon  ausgetührt. 

16.  Mangelhafte  Reparatur  au  Kesseln  ...  3 

17.  Nietköpfe  im  Inneren  der  Kessel  zerfressen  1 Fall. 

Es  mussten  neue  Niete  eingezogen 
werdeu. 


18.  Riss  im  Mannloch 1 

Es  musste  ein  Versturkungsring  aufge- 
nietet werden. 

19.  Feuerwände  im  Inneren  des  Gemäuers  ganz 

ausgebrannt  1 

20.  Zuganker  verbrannt 2 Fälle. 

21.  Kesselträger  verbrannt 2 

22.  Kesselmauerwerk  bat  sich  mit  dem  Kessel 

nach  vom  gesenkt 1 Fall. 

Ursache:  Ungenügende  Fuudamcntirung. 


Der  Herr  Berichterstatter  giebt  zu  vielen  der  hier  auf- 
gezählten  Fehler  noch  besondere  Erläuterungen  und  macht 
dabei  auf  die  mehr  oder  mindere  Gefährlichkeiten  und  Schäd- 
lichkeiten aufmerksam. 

Besondere  Arbeiten 

der  Revisoren.  Dazu  rechnet  Hr.  Isainbert  alle  ausser- 
ordentlichen Dienste,  welche  im  Interesse  der  Mitglieder 


ausgeführt  werdeu,  und  mit  den  gewöhnlichen  Revisionen 
nichts  gemein  haben. 

Dahin  gehören: 

1.  Vcrdainpfungsversuche,  welche  in  diesem  .lahre 
beendet,  und  deren  Ergebnisse  den  Mitgliedern  bekannt  ge- 
macht werden  sollen. 

2.  Indicatorversuche  an  Dampfmaschinen.  Mit 
solchen  hat  sich  Hr.  Isambert  vielfach  beschäftigt  und  den 
betreffenden  Mitgliedern  Mittlieilung  über,  die  Kraft  der  Ma- 
schine u.  s.  w.  gemacht,  und  aus  den  gefundenen  Diagrammen 
die  Schieber  besser  regulirt.  In  diesem  Jahre  sollen  diese 
wichtigen  Versuche  in  grösserem  Masse  vorgenommen  werden, 
um  auch  hierin  das  Interesse  der  Mitglieder  zu  vertreten. 

3.  Begutachtung  von  neuen Projccten  zu  Dampf- 
und  Maschinen -A n Ingen  und  Anfertigung  von  hier- 
auf bezüglichen  Skizzen  und  Zeichnungen. 

4.  Vornahme  von  Druckproben  an  neuen  und 
reparirten  Kesseln. 

Vergleichen  wir  mit  diesen  fach  man  nisr.li  en  Revisionen 
die  staatsamtlichen!  Diese  vermögen  nicht  für  die  Sicher- 
heit des  Dampfbetriebes  so  viel  zu  leisten  als  jene,  und  bieten 
gar  keine  Gelegenheit  dar,  auch  die  Oekonomie  des  Betriebes 
zu  vervollkommnen.  R.  W. 

Fragekasten. 

25.  Wo  werden  in  Deutschland  Maschinen  für  Holz- 
schrauben-Fabricatiou  gebaut,  oder  wer  liefert  solche? 

C.  T. 


Technische  Literatur. 

Mechanik. 

Beitrüge  zur  Theorie  der  combinirten  Gitter-  und 
Ilüngehrtteken.  Von  Hugo  v.  Buschmann,  Commissära- 
Adjunct  der  k.  k.  Generalinspection  der  österr.  Eisenbahnen. 
26  S. , kl.  4 und  1 Figurentafel.  Wien,  1873.  Lehmann  A 
Wentzcl.  — 

Der  Verfasser  will  durch  seine  Arbeit,  die,  seiner  An- 
sicht nach,  durch  den  Mangel  einer  theoretischen  Entwickelung 
noeli  vielseitig  verbreiteten  Bedenken  gegen  Brückonconstruc- 
tionon,  welche  aus  einer  Ketten-  und  einer  Fachwerkbrücke 
combinirt  sind,  nach  Möglichkeit  zerstreuen.  Es  wurden  da- 
her die  beiden  Systeme  zunächst  einzeln,  namentlich  in  Be- 
zug auf  ihre  Durchbiegungen  bei  verschiedenen  Belastungen, 
betrachtet,  und  dann  für  die  Comliination  beider  Congtruc- 
tionen  die  Lastvcrtheilung  nach  dem  Grundsatz  bestimmt,  das.* 
die  Durchbiegungen  für  die  beiden  Hauptelementc  der  Con- 
I struction  die  gleichen  sein  müssen.  Unter  Berücksichtigung 
totaler  und  einseitiger  Belastung,  sowie  des  Einflusses  von 
Temperaturveründerungen,  wird  dann  der  allgemeine  Gang 
dir  die  Berechnung  einer  combinirten  Brücke  angegeben  und 
cnrsorisch  an  einem  Zahlenbeispiel  dnrcligeführt,  welches  für 
das  in  Rede  stehende  System  eine  Matcrialersparniss  von 
etwa  18  pCt.  gegen  einen  gewöhnlichen  Fachwerkträger  nach- 
i weist. 

Ein  kurzer  Anhang  behandelt  den  Fall,  in  welchem  die 
Kette  ungleich  hohe  Anflagerpunkte  erhalten  muss. 

R.  Z. 


Mathematik. 

Die  Dreiecksnetze  vierter  Ordnung  als  Grundlagen 
geodätischer  Detail- Aufnahmen  zu  technischen  oder  staats- 
wirthschaftlichcn  Zwecken.  Rin  Handbuch  für  Geometer.  In- 
genieure und  Ingenieur-Geographen  von  J.  H.  Franke.  .Mit 
einem  Vorwort  von  Dr.  Karl  Maximilian  Bauernfeind,  Di- 
rector  und  Professor  der  königl.  polytechnischen  Schule  in 
Mönchen.  261  S.  gr.  8.  München,  1871.  Julius  Gnibert.  — 
Das  Gebiet  der  Geodäsie  ist  wie  kaum  ein  anderer  Zweig 
der  Technik  reich  an  ungelösten  Widersprüchen  zwischen 
Theorie  und  Praxis;  dabei  zeigen  die  Methoden  der  Landes- 
vermessungen der  deutschen  Staaten  eine  grosse  Mannigfaltig- 
keit unberechtigter,  d.  h.  solcher  Eigenthümliclikeitcn,  welch« 
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theils  mit  den  Grundsätzen  der  Wissenschaft,  Ihuils  mit  den 
Anforderungen  der  Praxis  nicht  in  Einklang  sind. 

In  neuerer  Zeit  ist  daher  mehr  und  mehr  das  Bedürfniss 
rege  geworden,  die  praktischen  Verhältnisse  mit  den  Lehren 
der  Wissenschaft  mehr  in  Uebereinstimmung  zu  bringen  und 
diese  zugleich  in  ergiebigerem  Masse  als  bisher  für  die  Praxis 
zu  Verwerthen,  dadurch  aber  auch  zur  wünschenswerthen  Ein- 
heit der  leitenden  Grundsätze  und  der  technischen  Behand- 
lungsweise grösserer  Vermessungswerke  zu  gelangen. 

Das  vorliegende,  mit  grosser  praktischer  wie  wissenschaft- 
licher Sachkcnntniss  geschriebene  Werk  ist  in  hohem  Masse 
geeignet,  dem  erwähnten  Bedürfnisse  Rechnung  zu  tragen  und 
empfiehlt  sich  dem  praktischen  Geodäten  wie  dem  zur  Lei- 
tung eines  grösseren  Vermessungswerkes  berufenen  Techniker 
zum  Studium. 

In  der  ausführlichen  Einleitung  werden  verschiedene  Me- 
thoden der  Landesvermessungen  und  deren  Instrumente  einer 
eingehenden  Erörterung  unterzogen,  und  die  Vorzüge  und 
Nachtheile  derselben,  sowie  die  Grenzen  ihrer  unvermeidlichen 
Fehler  klar  gestellt.  Es  erhellt,  dass  die  Triangulation  mit- 
telst eines  guten  Theodoliten  (für  wichtige  Aufnahme  eines 
solchen  mit  Mikroskopablesung)  die  besten  Resultate  giebt, 
zugleich  diejenige  Methode  ist,  welche  dem  jetzigen  Stande 
der  Vermessungskunde  am  meisten  entspricht,  vorausgesetzt 
dass  der  Theodolit  wirklich  in  einer  der  Wissenschaft  genü- 
genden Weise  angewendet  wird. 

Der  weitere  Inbult  des  vorliegenden  Werkes  geht  von 
den  allgemeinen  Gruudzügcu  der  Landestriaiigulation.  der  Be- 
stimmung der  Dreiecke  later  bis  III ter  Ordnung  aus,  deren 
Beobachtungs-  und  Berechnungsarbeiten  einer  kurzen  theo- 
retischen Betrachtung  unterzogen  werden,  und  behandelt  spe- 
ciell  die  Detailtriangulation,  d.  h.  die  Bestimmung  der  Drei- 
ecksnetze IVter  Ordnung  als  Anschluss  an  das  vorhanden  ge- 
dachte Landes-Dreiecksnetz  und  als  Grundlage  für  die  weitere 
specielle  Flur-  und  Gruudstücksvermessung.  Die  einzelnen 
Capitul  von  der  Wahl  der  Dreieckspunkte  an  bis  zur  Berech- 
nung der  Coordinaten  werden  theoretisch  wie  praktisch  aus- 
führlich behandelt.  Besonders  berücksichtigt  sind  die  nach 
Pothcnot  und  Hansen  benannten  Probleme,  welche  für 
den  Anschluss  des  Detail  - Dreiecknetzes  an  das  Haupt-Drei- 
ecksnetz so  wichtig  sind , ferner  die  Ausgleichungsberech- 
nungen für  unvermeidliche  Felder  polygoiiomctrischer  Mes- 
sungen sowie  elementarer  Dreiecksnetze.  Als  besonders  werth- 
voll  für  den  praktischen  Geometer  ist  die  Durchführung  dieser 
Rechnungen  an  Beispielen,  welche  der  Praxis  entlehnt  sind, 
auzuschen. 

Es  bildet  das  vorliegende  Werk  eine  sehfttzenswerthe 
Ergänzung  seihst  der  besten  theoretischen  Lehrbücher  der 
Geodäsie. 

In  einem  Anhänge  theilt  der  Verfasser  noch  einige  in- 
teressante, wenn  auch  noch  zu  wenig  umfassende  Lnter- 
suchnngen  mit  ülier  die  wahrscheinlichen  Fehler  von  Längen 
und  Winkelmeasungen,  und  giebt  zum  Schluss  noch  eine  An- 
weisung, um  Entfernung  und  Aziinuthe  zweier  durch  ihre 
sphärischen  Coordinaten  gegebenen  Punkte  der  Landcstriun- 
gulatinn  zu  berechnen.  G.  O. 


Mechanische  Technologie. 

Bearbeitung  harter  Substanzen  durch  einen  Sand- 
strahl. (Hierzu  Fig.  8,  Taf.  XX.)  — Veranlasst  durch  die 
Auswaschungen  in  den  Betten  <|uurzführcnder  Flüsse  und  die 
Beobachtung,  dass  durch  die  Einwirkung  des  dagegen  getrie- 
benen Sandes  die  Fensterscheiben  in  Häusern  um  Meere*- 
strunde  sehr  bald  Blind  werden,  versuchte  B.  C.  Ti I glimmt 
in  Philadelphia  den  Sand  dadurch  zur  Einwirkung  auf  die 
Oberfläche  harter  Körper  zu  benutzen,  dass  er  denselben  mit 
einer  beträchtlichen  Geschwindigkeit  gegen  die  zu  bearbei- 
tenden Flächen  führte,  und  gelang  es  ihm  nach  einigen  Ver- 
suchen auch  bald,  durch  eine  gewöhnliche  Fensterscheibe  ein 
Loeh  zu  bohren. 

Genaueres  über  das  Verfahren  und  die  bis  jetzt  damit 
erzielten  Erfolge  ist  besonders  durch  einen  Vortrag  von  Sei- 
lers in  dem  Franklin  Institute  bekannt  geworden,  und  gehen 
wir  nach  der  Zeitschrift  dieser  Gesellschaft,  1871,  S.  103, 


mit  Zuziehung  späterer  Veröffentlichungen,  namentlich  im 
„Engineering",  das  Nachfolgende  im  Auszüge  daraus  wieder: 

Als  Träger  des  Sandes  gegen  die  Fläche,  auf  welche 
er  einwirken  soll,  wird  Dampf  oder  Luft  unter  mehr  oder 
weniger  hoher  Spannung  benutzt.  Tilghman  bedient  sich 
dabei  der  in  Fig.  8,  Taf.  XX,  durgestellten  Vorrichtung.  Der 
Sand  wird  aus  einem  Behälter  durch  das  biegsame  Rohr  a, 
; dem  man  je  nach  der  Menge  des  znziitiilireiiden  Materiales 
eine  mehr  oder  weniger  steile  Lage  giebt,  in  die  etwa  3““ 
weite  Röhre  c geleitet , während  Dampf  oder  Luft  durch  dus 
Rohr  d in  den  ringförmigen  Raum  treten  und  den  Sand  mit 
entsprechender  Geschwindigkeit  mit  sich  fortreissen.  Ausser- 
dem ist  von  ihm  ein  Apparat  in  Form  eines  Segner’schen 
Wasserrades  vorgeschlagen,  welcher,  in  schnelle  Umdrehung 
versetzt,  den  Sand  aus  den  Spitzen  seiner  Arme  mit  einer 
gewissen  Geschwindigkeit  austreten  lässt.  Die  Sandkörner 
wirken  dnnn  infolge  eines  Stosses,  wodurch  sie  je  ein  sehr 
kleines  Theilchen  des  angegriffenen  Körpers  in  Pulver  ver- 
wandeln, daher  die  Einwirkung  mit  der  Sprödigkeit  des 
Körpers  wächst. 

Zum  Schneiden  von  Steinen  wird  Dampf  zum  Antreiben 
des  Sandes  benutzt,  und  wirkt  der  letztere  um  so  energischer, 
je  höher  die  Spannung  des  Dumpfes  ist.  Es  wurde  möglich, 
bei  Anwendung  eines  Druckes  von  21  kg.  pro  Quadratcenti- 
meter  in  25  Minuten  ein  Loch  von  40“  Weite  durch  ein 
ebenso  dickes  Stück  Korund  (Smirgel)  zu  bohren,  ebenso  mit 
7 kg.  Druck  in  10  Minuten  durch  eine  harte  Stahlfeilc  von 
6 Dicke  ein  Loch  von  25“"  Länge  und  G”“  Breite.  Unter 
günstigen  Umständen  kann  man  mit  «‘hier  Dampfmenge, 
welche  bei  8,s  kg.  Spannung  einer  Leistung  von  1^  Pferde- 
stärken entsprechen  würde,  etwa  24,:  cb'“  Granit,  49  eh'“ 
Marmor  und  164  cb“  weicheren  Sandstein  von  einer  Fläche 
fortarbeiten. 

Einen  geringeren  Druck  erfnrdert  das  Mattschleifen  von 
Glas,  welches  damit  in  den  verschiedensten  Formen  ausge- 
führt wird.  Bei  100“”  Wasserdruck  des  dabei  verwendeten 
Luftstromes,  der  durch  einen  gewöhnlichen  Ventilator  erzeugt 
werden  kann  und  durch  eine  etwa  25“"  weite  Oef&nung  aus- 
ströuit,  genügen  10  bis  15  Seeunden  zu  dem  angegebenen 
i Zweck,  so  dass  eine  zu  bearbeitende  Glasplalte  mit  etwa 
1”,6  Geschwindigkeit  pro  Minute  vor  dein  Strahle  vorüber- 
geführt werden  kann.  Auf  Körper  von  elastischer  Strnctiir 
übt  der  Sand  keine  Wirkung  aus,  man  kann  mit  einem  auf- 
gelegten Farrenkrautwedel  das  Glas  an  den  bedeckten  Stellen 
vor  dem  Angriff  des  Sandes  schützen  und  dadurch  ein  blan- 
kes Muster  auf  mattem  Glase  hervorbringen,  oder  hei  fiber- 
fangenem  Glase  ein  farbiges  Muster.  Für  die  Herstellung 
solcher  Muster  bedient  man  sich  gewöhnlich  einer  Schicht 
von  Gelatine,  welches  mit  doppelt  ebromsaurem  Kali  versetzt 
ist.  Unter  einer  Schablone  oder  einem  photographischen 
Negativ  belichtet,  werden  die  dem  Lichte  ausgesetzt  gewe- 
senen Stellen  unlöslich,  während  die  nicht  belichteten  sich 
wegwaschen  lassen.  Die  zurück  gebliebene  Schicht  schützt 
dann  dus  Glas  vor  der  Einwirkung  des  Sandes. 

In  Aussicht  genommen  sind  noch  Versuche,  das  Verfahren 
zum  Gesteinhohren  anzuwenden,  während  cs  praktisch  schon 
benutzt  wird,  um  hohlen  gnsseiserucn  Gelassen  vor  dem  Ver- 
zinnen eine  rein  metallische  Oberfläche  zu  gehen. 

R.  Z. 


Chemische  Technologie. 

Gasanzünder  von  Klinkerfue».  — (Hierzu  Fig.  12 
bis  15,  Taf.  XXVI.)  Die  niaiinigfachen  Nachtheile,  welche 
mit  dem  Gebrauch  des  Platins  in  schwammigem  oder  pulvcr- 
förmigen  Zustande  zum  Entzünden  von  Gas  verbunden  waren, 
hüben  Dr.  Klinkerfues  veranlasst,  das  Platin  in  Form  von 
Draht  dazu  anzuwenden,  nachdem  er  durch  Versuche  gefunden, 
dass  ein  schwacher  Strom,  welcher  den  Draht  noch  nicht  zu 
einer  im  Dunklen  sichtbaren  Gluth  brachte,  genügend  sei, 
Leuchtgas  zu  entzünden.  Eine  weitere  von  ihm  angebrachte 
Verbesserung  besteht  in  der  Unterbrechung  des  Stromes  gleich 
nach  der  Entzündung  des  Gases,  so  dass  die  verwendete 
elektrische  Batterie  eine  sehr  lange  Dauer  hat. 

Wir  entnehmen  Dingler's  „Polytechn.  Journal*,  Bd.  203, 
S.  453,  im  Auszüge  die  nachstehende  Beschreibung  des  Appa- 
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rates  nach  den  zwei  Formen,  wie  sie  für  gewöhnlich  zur  An- 
wendung kommen. 

Fig.  12,  Taf.  XXVI,  stellt  im  Verticalschnitt  den  Apparat 
zum  Anzünden  von  Gaslampcn  mit  der  Hand  dar.  Derselbe 
besteht  aus  einem  Glnsgcßiss  a,  welches  oben  durch  einen 
Deckel  b mit  Hülfe  des  Kautschukfutters  c luftdicht  verschlossen 
ist.  An  dem  Deckel  sind  die  beiden  Klemente  d und  e,  aus 
Zink  und  Graphit  bestehend,  befestigt  und  zwar  ersteres  in 
Form  einer  oben  mehrfach  durchlöcherten  Röhre,  der  Graphit 
in  Cylinderform.  Ferner  hefludeu  sich  auf  dem  Deckel  die 
beiden  Elektroden /,  / mit  dem  sie  verbindenden  Plntindraht. 
Letzterer  wird  von  zwei  federnden  Klemmen  gehalten  und 
ist  durch  einfaches  Niederdrücken  dieser  Klemmen  auszu- 
wechseln.  Die  Elektroden  selbst  bestehen  uus  Messingstäben, 
von  denen  die  eine  direct  in  den  Deckel  b eingeschraubt,  die 
zweite,  welche  den  Graphitcylinder  trägt,  in  einer  Hülle  von 
Kautschuk  durch  den  Deckel  hindurchgeführt  und  so  von 
diesem  isolirt  ist. 

Die  Flüssigkeit,  mit  welcher  der  Apparat  gefüllt  ist,  be- 
stellt aus  einer  Mischung  von  3 Gewichtsthcilcn  chromsaurem 
Kali,  -I  Gewirhtstheilcn  gewöhnlicher  englischer  Schwefelsäure 
und  18  Gewichtstheilen  destillirtem  Wasser.  Bei  hohen  Kiilte- 
graden  sind  auf  2 Theile  Kalisalz  4,s  Theile  Schwefelsäure 
zu  nehmen. 

Bei  dem  Gebrauch  wird  der  Apparat  soweit  geneigt, 
dass  die  Flüssigkeit  das  Zink -Kohlen -Element  berührt,  und 
der  durch  den  Strom  glühend  gewordene  Platindraht  über 
den  Brenner  gebracht.  Steht  der  Apparat  vertical,  so  berührt 
die  Flüssigkeit  die  Elemente  nicht,  und  tindet  dann  keine 
Abnutzung  derselben  Statt. 

Interessanter  noch  ist  der  Apparat  zum  selbstthfitigen 
Anzünden  von  Strassenlaternen,  welcher  in  Fig.  13 
bis  15  ubgehildet  ist.  Derselbe  wird  auf  das  Brennerrohr 
geschraubt  und  besteht  aus  einem  Glasgefass  a,  an  dessen 
Deckel  ein  Bleirohr  i befestigt  ist,  welches  sieh  gegen  den 
Boden  des  Gewisses  hin  zu  einem  Cyliuder  c von  etwa  drei- 
fachem Durchmesser  erweitert.  Die  beiden  galvanischen  Kle- 
mente d und  e sind  in  Form  von  Ringen  angeordnet,  und 
zwar  liegt  das  Kohlenelement  e auf  dein  Cylindcr  e,  das  Zink- 
olement  </  ist  an  dem  Deckel/  durch  einen  Messingdraht  g 
aufgehängt,  welcher  von  der  Kautschnkröhre  h umgeben  ist. 
Der  Draht  ist  durch  den  Deckel  / isolirt  hindurch  geführt, 
trägt  an  seinem  oberen  Ende  Gewinde,  mittelst  dessen  man 
die  Höhenstellung  des  Elementes  d reguliren  kann,  und  steht 
in  metallischem  Contaet  mit  der  Messingscheibe  auf  welche 
eine  der  beiden  Elektroden  k.  k befestigt  ist,  während  die 
andere  direct  auf  dem  Deckel  aufsitzt.  Auch  hier  wird  der 
spiralförmig  gewundene  Platindraht  durch  eine  aus  der  Zeich- 
nung Fig.  17  ersichtliche  Klemmvorrichtung  auf  der  Elektrode 
festgehnlten.  Durch  den  Boden  des  Gefässes  a geht  das  mit 
dem  Brennerrohr  in  Verbindung  stehende  Rohr  n und  reicht 
soweit  in  das  Bleirohr  b hinauf,  dass  die  in  seinem  oberen 
Theile  angebrachten  Oeffnungen  stets  über  dem  Niveau  der 
Flüssigkeit  liegen;  es  ist  mit  einem  Rohr  p umgeben,  welches 
ebenfalls  oben  geschlossen  ist  und  mittelst  einer  durch  den 
Deckel  des  Rohres  n gehenden  Schraube  in  seiner  Stellung 
regulirt  werden  kann,  ln  dem  Rohre  b tritt  dus  Gas  zu  dem 
Brenner  o. 

Steht  nun  das  Gas  unter  dem  gewöhnlichen  geringen 
Tagesdruck,  so  nimmt  die  Flüssigkeit  den  in  der  Figur  an- 
gegebenen Stand  ein;  das  Gas  ist  an  der  unteren  Oeffnung 
der  Röhre  />  von  dem  Brenner  abgesperrt,  und  zwischen  bei- 
den Elementen  der  galvanische  Strom  unterbrochen,  voraus- 
gesetzt, dass  die  Stellungen  des  Elementes  d und  der  Röhre  p 
diesem  Druck  entsprechend  regulirt  sind.  Wird  nun  der 
Druck  verstärkt,  so  wird  das  innere  Niveau  unter  die  Unter- 
kante des  Rohres  p gedrückt  und  dem  Gase  der  Weg  nach 
dem  Brenner  frei  gemacht.  So  lange  jedoch  das  äussere 
Niveau  die  Unterkante  des  Elementes  d nicht  erreicht,  findet 
kein  galvanischer  Strom,  also  auch  keine  Entzündung  des 
Gase*  Statt.  Zn  diesem  Zwecke  wird  ein  noch  stärkerer 
Druck  gegeben,  welcher  das  äussere  Niveau  mit  dem  Ele- 
ment d in  Berührung  bringt.  Dieser  grösste  Druck  hat  je- 
doch nur  eitlen  Moment  nuzudauern.  hin  die  Entzündung  des 
Gases  erfolgt  ist;  es  ist  sofort  der  mittelstarke  Druck  wieder 
herzustellcn , bei  welchem  ein  Fortbrennen  des  entzündeten 


Gases  stattfinden  kann.  Der  Ueberdruck  zum  Entzünden 
beträgt  etwa  2*”  Wasserdruck.  Dus  Auslöschen  der  Flamme 
erfolgt  einfach  durch  Erniedrigung  des  Druckes,  so  dass  das 
untere  Ende  des  Rohres  g wieder  abgesperrt  ist. 

R.  Z. 


Bauwesen. 

Der  Maurer.  Tafeln  zur  Berechnung  der  Baukosten 
und  Baumaterialien  für  den  Maurer,  auf  Grund  des  Mcter- 
mnsses  und  Gewichtes,  mit  Berücksichtigung  des  neuen  sowie 
des  alten  Ziegelformates  zum  Gebrauch  für  den  praktischen 
Techniker,  Maurer-  und  Baumeister.  Unter  Mitwirkung  be- 
währter Fachmänner  bearbeitet  und  herausgegeben  von  P. 
Ernst.  27  S.  4.  Leipzig.  Carl  Scholtze.  — 

Das  vorliegende  Heft  enthält  neben  Redm-tinnstahellen  für 
Mass  und  Gewicht  zunächst  Angaben  über  die  Maas-  und  Ge- 
wichtseinheiten, in  welchen  die  verschiedenen  Baumaterialien 
in  den  Verkehf  gelangen,  Gewichte  und  Festigkeit  der  meisten 
Materialien,  Bindemittel  und  Mauerwerkskörper  und  dann  in 
grosser  Ausführlichkeit  die  Unterlagen  zur  Veranschlagung 
und  Berechnung  von  Maurerarbeiten,  die  Mntcrinlicnsätzr, 
hauptsächlich  unter  Zugrundelegung  des  vereinbarten  Ziegel- 
formates, die  Lohnsätze  auf  Grund  der  für  jede  Arbeit  erfor- 
derlichen Arbeitszeit  von  Gesellen  und  Handlageni  mit  bei- 
gefügten  Berliner  Preisen  (freilich  nicht  den  allerneuestcn)  und 
offen  gelassener  Spalte  zur  Eintragung  von  Localpreisen.  Die 
Tabellen  zeichnen  sich,  abgesehen  von  einigen  sofort  auf- 
fälligen Druckfehlern,  durch  grosse  Vollständigkeit  und  Ueber- 
sichtliekeit  aus;  der  einzige  Vorwurf,  den  wir  ihnen  machen 
könnten,  ist  ihr  Format,  welches  gerade  nicht  einen  bequemen 
Transport  des  RQchelchen  gestattet.  Indessen  wird  es  auch 
in  seiner  jetzigen  Gestalt  Vielen  ein  erwünschter  Rathgeber 
Sein  und  erwarten  wir,  dass  die  noch  in  Aussicht  gestellten 
Hefte  über  Zimmer-  und  sonstige  Bauurbeiten  sich  durch 
gleiche  Vollständigkeit  hervorthun  werden. 

R.  Z. 

Ueber  Reinigung  und  Anstrich  des  Eisens  in  Blech- 
trttgerbrUcken  sind  bei.  den  holländischen  Staatsbalmen  ein- 
gehende Versuche  angestellt,  deren  Resultate  durch  van  Die- 
sen der  künigl.  Gesellschaft  holländischer  Ingenieure  in  aus- 
führlichem Vortrage  niitgelbeilt  wurden.  Derselbe  ist  in  den 
„Annales  industrielles“,  1871.  S.  710,  mitgetlieilt , und  geben 
wir  danach  in  Kurzem  die  Hauptresullate: 

Von  32  Blechtafeln  wurde  die  Hüllte  durch  24stündiges 
Liegen  in  verdünnter  Salzsäure  gebeizt,  mit  Kalkmilch  neu- 
tralisirt  und  in  heissen»  Wasser  ahgespült  und  noch  warm 
mit  Oel  abgerieben,  die  andere  Hälfte  mit  Kratzen  und  Bür- 
sten mechanisch  gereinigt.  Je  vier  Bleche  jeder  Sorte  er- 
hielten dann  den  gleichen  einfachen  Anstrich  mit  Blcimennig, 
mit  zwei  Sorten  Kisenniennig  und  mit  Steinkohleutheer.  Dies 
geschah  in  der  Werkstatt  von  J.  G.  Ilarkort  im  Juli  1867, 
die  Platten  wurden  daun  in  Utrecht  in  einem  Lattenverschlage 
den  Einflüssen  der  Witterung  überlassen  und  nach  drei  Jahren 
wieder  untersucht.  Dabei  ergab  sieb  dann, 

1)  dass  der  Anstrich  mit  Bleimennig  sieh  nach  jeder  der 
beiden  Vorhereitungsmethoden  gut  erhalten  hatte,  so  dass  dar- 
aus auf  einen  Vorzug  einer  derselben  nicht  geschlossen  werden 
konnte; 

2)  dass  der  Eisenmennig  von  Kamp  & Socten  bessere 
Resultate  auf  gebeizten  als  auf  einfach  ahgericlmnen  Blechen 
giebt;  auf  den  gebeizten  Blerhcn  hatte  sich  der  Anstrich 
ebenso  gut  wie  der  von  Blcimennig  gelullten; 

3}  dass  der  Eisenmennig  von  A uderg  hem  muh  vorher- 
gegangener Beize  so  gute  Resultate  wie  die  beiden  vorigen 
Farbstoffe  giebt,  denselben  aber  bedeutend  nacbstelit,  wenn 
die  Bleche  gescheuert  sind; 

4)  dass  ein  Anstrich  mit  Theer  bedeutend  schlechter 
hält  als  die  vorigen,  auf  nicht  gebeizten  Blechen  sogar  bei- 
nahe ganz  verschwunden  war,  R.  Z. 

Der  Montcenis-Tunnel,  seine  Erbauung  und  seine  Um- 
gebungen. Nach  den  besten  italienischen  Quellen  mit  Zu- 
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grundelegung  von  A.Covino’s  „Guida  al  traforo  del  Cenisio“ 
bearbeitet  und  mit  zahlreichen  Anmerkungen  versehen  von 
Prof.  Julius  Schanz.  Mit  2 Karten  und  25  in  den  Text 
gedruckten  Holzschnitten.  .116  S.  Wien,  Pest  und  Leipzig, 
1872.  A.  Hart  leben.  — 

Wie  der  Verfasser  selbst  ungiebt,  ist  das  vorliegende 
Buch  hauptsächlich  init  Berücksichtigung  der  touristischen  In- 
teressen geschrieben  und  sind  daher  die  Capitcl,  welche  die 
Wanderung  durch  das  Thal  der  Dora  Riparia  und  des  Are 
sowie  die  dortigen  Sehenswürdigkeiten  behandeln,  der  weit- 
aus beste  Theil  de»  Werkes,  ln  gleicher  Weist'  sind  die 
historischen  und  belletristischen  Zugaben  desselben  recht  an- 
regend geschrieben,  wenn  auch  der  Verfasser  vielleicht  besser 
gctlinn  hätte,  die  stylistiachen  UeberSchwcnglichkeiton  seiner 
Originale,  die  »ich  in  italienischer  Sprache  ganz  angenehm  an- 
hören, nicht  in  da»  Deutsche  zu  übertragen.  Der  technische 
Theil  ist  dagegen  äusserst  dürftig  behandelt ; mit  etwa  30  Seiten 
sind  die  geologischen  Verhältnisse,  die  Kiscnbnlinaiiliigen  und 
die  Arbeiten  zur  Durchstechung  des  Berge»  abgefunden. 

Alle»  in  Allem  haben  wir  einen  guten  Reiseführer  vor 
uns.  Belehrung  über  die  Verhältnisse  de»  Hauptpunkte»  der 
Reise,  des  Tunnels,  wird  der  Techniker  darin  nicht  finden. 

R.  Z. 


Eisenbahn  wesen. 

Betriebs -Reglement  fiir  die  Eisenbahnen  Deutsch- 
lands. Bekanntmachungen  vom  10.  Juni  1870  und  22.  De- 
cember  1871.  Erläutert  von  Theodor  Leviu,  Directiona- 
Sekretär  der  Leipzig-Dresdener  Eisenbahn  etc.  104  S.  gr.  8. 
(Prem  25  Sgr.)  Berlin,  1872.  Fr.  Kortkampf. 

Wir  hatten  bereits  früher,  Bd.  XV,  S.  592,  Gelegenheit, 
auf  die  Kortkanipfsche  Sammlung  von  Reichsgesetzen  hinzu- 
weisen; du»  vorliegende  Heft  derselben  erscheint  al»  ein  sehr 
brauchbarer  Führer  für  das  die  Eisenbahnen  im  Personen- 
und  Güterverkehr  benutzende  Publicum.  Da»  Buch  enthüll 
zunächst  die  Bekanntmachung  des  Reichskanzlers  vom  22.  De- 
cember  1871,  in  welcher  das  Betriebs-Reglement  für  die  Eisen- 
bahnen im  Norddeutschen  Bunde  vom  10.  Juni  1870  in  einigen 
Punkten  abgeändert  wurde  und  in  dieser  Fassung  als  -Be- 
triebs-Reglement für  die  Eisenbahnen  Deutschlands“  auch  in 
den  süddeutschen  Staaten,  mit  Ausnahme  Bayerns,  Gültigkeit 
erhielt.  (Das  alte  Norddeutsche  Reglement  gilt  übrigens  in 
Folge  Beschlusses  des  Vereine»  deutscher  Eisenbahn-Verwal- 
tungen auch  für  die  bayerischen  Bahnen.)  Es  folgen  dann  die 
auf  das  Commission»-.  Spedition»-  und  Frachtgeschäft  bezüg- 
lichen Bestimmungen  des  Allgem.  deutschen  Handelsgesetz- 
buches, die  für  das  Publicum  wichtigen  Paragraphen  des 
Bahnpolizei-Reglements  und  endlich  das  moditicirte  Betriebs- 
reglement  für  die  Eisenbahnen  Deutschlands,  dessen  einzelne 
Paragraphen  mit  erläuternden,  theil  weise  sehr  inseressanteu 
Anmerkungen  versehen  sind.  Ein  ziemlich  ausführliches  Sach- 
register erleichtert  das  Auflinden  der  einzelnen  Gegenstände, 
über  welche  Bestimmungen  getroffen  sind. 

R.  Z. 


Zur  Eisen  hahnrecht. »-Bildung.  Gesammelte  Aufsätze 
von  Dr.  Lorenz  v.  Stein.  134  S.  gr.  8.  (Preis  1 Thlr.) 
Wien,  1872.  Lehmann  & Wentzel.  — 

Die  vorliegende  Broschüre  enthält  eine  Zusammenstellung 
recht  lesenswerther  Abhandlungen,  welche,  das  Eisenbahn- 
recht  betreffend,  in  dem  „Centralblntt  für  Eisenbahnen  und 
Dampfschifffahrt  der  österreichisch -ungarischen  Monarchie“ 
von  dem  Verfasser  veröffentlicht  wurden. 

Aus  dem  Grundsatz,  dass  die  Eisenbahnen  in  ihrer  jetzigen 
Entwickelung  eine  doppelte  Stellung,  einerseits  als  öffentliche 
Institute,  andererseits  als  auf  Erwerb  basirte  Gesellschaften, 
einnehmen  und  daher  zum  Theil  dem  öffentlichen,  mm  Theil 
dem  Privatrechl  unterworfen  sind,  wird  die  Nnthwendigkeit 
der  Herausbildung  eine»  besonderen  Eisenbahnrechtes  nach- 
gewiesen und  einzelne  Punkte  dieses  Rechtes  einer  eingehen- 
deren Betrachtung  unterzogen,  so  das  Frachtrecht  der  Bahnen 
und  das  Recht  der  Bahnpolizei,  das  Rechtsverhältnis»  der 
Prioritäteninhaber  zu  den  Actienbositzorn  und  damit  zusam- 
menhängend das  Grundbuclirecht  der  Eisenbahnen.  Andere 
XVI. 


Aufsätze  behandeln  einzelne  Seiten  der  Besteuerung  der  Eisen- 
bahnen, und  den  Schluss  bildet  ein  Artikel  über  das  bekannte 
Clearing  House  der  unglischen  Bahnen. 

Wenn  auch  diese  mit  juristischer  Schärfe  geschriebenen 
Abhandlungen,  welche  übrigens  nur  zur  Klarstellung  der  be- 
trelfenden  Fragen  anregen  sollen,  hauptsächlich  von  öster- 
reichischen Verhältnissen  ausgehen,  so  werden  sie  doch  jedem 
bei  dem  Eisenbahnwesen  irgendwie  Bclbeiliglen  von  grossem 
Nutzen  sein  und  Jedem,  der  an  juristischen  Fragen  ein  ge- 
wisses Interesse  hat,  vielfach  anregenden  Stoff  darbieten. 

R.  Z. 

Bergwesen. 

Versuche  mit  Tnucbapparaten  beim  Bergwerks- 
betriebe. — Auch  für  die  Saarbrücker  Steinkohlengrubcn  ist 
man  seit  Anfang  April  d.  J.  beschäftigt,  unter  Leitung  eines 
erfahrenen  Taueliermeisters,  der  auch  in  Westfalen  schon  die 
Hebungen  geleitet  bat,  eine  Anzahl  von  Beamten,  Puuipen- 
und  Maschinenwärtern,  Zimnieriiäuern  etc.  im  selbstständigen 
Gebrauche  von  Tauch-  und  Minenapparaten  anzulcrnen  und 
vollständig  auszubilden. 

Die  Versuche  und  Uebungen  Anden  auf  der  Grube  Fried- 
riehstlial  Statt,  und  zwar  mit  einzelnen  Abtheilungen  von 
je  sieben  bis  neun  Mann,  welche  zusammen  immer  acht  Tage 
üben.  Zur  Theilnalime  an  den  Uebungen  werden  selbstver- 
ständlich nur  solche  Leute  ausgewälilt,  die  ihrer  Körper- 
besclintfcnlicit  nach  sieh  dazu  eignen  und  sieh  freiwillig  zur 
Tlicilutdimc  erboten  haben,  da  nicht  Jeder  sieb  zum  Tauchen 
eignet.  Abgesehen  davon,  dass  die  Taucheranzüge  auf  Per- 
sonen von  mittlerer  Grösse  berechnet  sind,  also  für  zu  grosse 
; und  zu  kleine  Leute  nicht  passen,  hat  es  sieb  auch  heruus- 
gestellt,  dass  mitunter  Leute  von  sonst  ganz  gesundem,  kräf- 
tigem Körperbau  den  Aufenthalt  unter  Wasser  nicht  vertragen 
können,  indem  sie  schon  nach  wenigen  Minuten  Kopfschmerzen 
oder  Brustbeschwerden  empfinden.  Indessen  sind  Fälle  der 
Art  selten,  die  bei  Weitem  grössere  Mehrzahl  Aller,  welche 
bisher  an  den  Uebungen  Theil  genommen  haben,  empftndet 
nicht  die  geringste  körperliche  Beschwerde  dabei.  Im  Gegcn- 
theil  fühlen  sieb  die  Meisten  mit  dem  Taurherapparate  in 
dem  nassen  Elemente  sehr  behaglich , es  lmt  für  sie  sogar 
einen  gewissen  lockenden  Reiz,  und  sie  drängen  sieb  ordent- 
lich dazu,  in's  Wasser  liinabziisteigen. 

Bei  den  Uebungen  kommt  es  zunächst  darauf  an , dass 
jeder  Anzulernende  alle  einzelnen  Thcile  der  Apparate  sowie 
das  Zusammcnsctzen  und  Auseiiiandernelimen  derselben  genau 
kenneu  lernt,  und  dass  er  dann  sich  an  das  Athmcn  allein 
durch  den  Mund  gewöhnt,  was  indessen  sehr  rusch  gelingt. 

Zu  den  Taucherversuchen  wird  vorerst  ein  grosses  Bassin 
bei  dem  Eiseiibalinsc.liachte  der  Grube  Friedriehstlinl  benutzt, 
dessen  Wasserspiegel  man  auf  2”,rj  bis  3“,w  Höhe  hält.  Diese 
Wassorticfo  ist  hinreichend,  uin  die  Hebenden  vollständig  an 
den  Gebrauch  des  Tauclierapparates  und  den  Aufenthalt  unter 
Wasser  zu  gewöhnen.  Jeder  Neuanfangende  hat  meist  schon 
nach  zwei-  bis  dreimaligem  Tauchen  im  Bassin  eine  genü- 
gende Geschicklichkeit  und  Sicherheit  im  Gebrauche  des  Ap- 
parate» erlangt,  so  dass  er  mit  Leichtigkeit  eine  halbe  Stunde 
unter  Wasser  bleiben  kann  und  in  allen  Lagen  sieb  selbst- 
ständig zu  helfen  weiss.  Während  ein  Mann  der  Abtlieilung 
taucht,  besorgen  die  übrigen  sechs  bis  sieben  Mann  die  nö- 
thigen  I Hilfsleistungen,  namentlich  die  regelmässige  Bewegung 
der  Luftpumpe,  das  Naebsehieben  und  Znrückzieheu  des 
Luftselilanelies,  das  Halten  der  Sigualleinc  etc. 

Die  Uebungen  mit  dem  Mincnapparatc  zum  Zwecke  des 
Vordringens  in  schlechte  Wetter  und  unathembare  Gase 
finden  in  einem  diclitvorschlagenen  Raume  Statt,  der  mit 
brandigen  Gasen  und  dickem  Qualm  gefüllt  gehalten  wird, 
so  dass  es  nicht  möglich  wäre,  ohne  Apparat  in  denselben 
einzutreten  und  sich  darin  mifzuhnlton.  Der  Gebrauch  des 
| Apparates  bat  nicht  die  mindeste  Schwierigkeit.  Schon  bei 
seiner  ersten  Benutzung  kann  Jeder  mit  Hülfe  desselben  sieb 
beliebig  lange  im  dicksten  QurIiii  und  der  schlechtesten  Luft 
ohne  die  geringste  Beschwerde  miflialten.  Wer  namentlich 
bereits  mit  dem  Tauchcrappurate  getaucht  hat,  der  fühlt  sich 
durch  das  Atlimrn  mit  dem  Miiienapparatc  so  wenig  belästigt, 
als  ob  er  in  freier  Luft  ohne  Apparat  sich  bewegte. 
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Nach  den  ersten  Vorübungen  in  dem  erwähnten  Bassin 
folgen  die  weiteren  Tnucherübungcn  in  uinem  Schachte.  Es  1 
ist  hierzu  der  frühere  Saurstolln-Gcgcnortsschacht  der  Grube 
Friedricbstlial  gewühlt,  der  im  Ganzen  etwa  110®,»  lief  ist 
und  bis  6", ss  unter  der  Hängebank  voll  Wasser  steht.  Der- 
selbe ist  rechteckig  ausgezimmert,  in  drei  Trumme  eingetheilt 
und  mit  Fahrten  und  Bühnen  versehen.  Zur  Anstellung  der 
Taucherübungeil  hat  man  den  Schacht,  nach  theilweiaem  Ab- 
lassen des  Wassers,  besonders  vorgerichtet  und  ihn  dann 
wieder  bis  zur  obersten  Bühne  (6“,ss  unter  Tag)  mit  Wasser 
gelullt. 

Fis  wird  im  Schachte  bis  zu  !)",<  unter  dem  Wasser- 
spiegel und  dann  bis  zu  18", s,  wo  feste  Bühnen  geschlagen 
sind,  getaucht.  Die  Taucher  gehen  auf  der  Fahrt  oder  lassen 
sich  an  einem  eingehängten  Hanfseile  hinab.  Dabei  macht 
sich  anfangs  fast  bei  Jedem  in  einer  Tiefe  zwisrheu  3 bis  C" 
eine,  wenn  auch  nicht  starke  Einwirkung  auf  dus  Trommel- 
fell, bestehend  in  einem  eigenthümlichen  Sausen  und  Kitzeln 
in  den  Ohren,  hemerklich;  dieselbe  verschwindet  indessen  mit 
dem  tieferen  Niedergehen,  und  unten  im  Wasser  fühlen  sich 
Alle  wieder  vollständig  behaglich,  so  dass  auch  der  Ein- 
zelne mehrere  Stunden  ohne  Beschwerde  unten  auszuhalten 
vermag.  Auf  den  Bühnen  unter  Wasser,  welche  die  Taucher 


selbst  schlagen  und  wieder  abbrechen,  werden  von  denselben 
Arbeiten  aller  Art  an  Ventil-,  Pumpenstücken  etc.,  wie  sic 
in  Schächten  vorzukonmicn  pflegen,  mit  Leichtigkeit,  ohne  und 
mit  Beleuchtung  durch  die  unterseeische  Lampe,  ausgeführt. 

I in  Ganzen  sind  bis  jetzt  dfeissig  Mann  von  den  künigl. 
Saarbrücker  Gruben  auf  der  Grube  Friedrichsthal  in  der  be- 
schriebenen Art  vollständig  ausgebildet  worden.  Einzelne 
derselben  sind  ganz  ausgezeichnete  gewandte  Taucher  ge- 
worden. Es  werden  noch  fernere  zehn  bis  zwölf  Manu  aus- 
gebildet,  und  dann  die  Hebungen  für  das  laufende  Jahr  vor- 
läufig geschlossen.  Für  künftig  sollen  die  Hebungen  jedoch 
alljährlich  wiederholt  werden,  theils  um  die  jetzt  angelernten 
Taucher  noch  weiter  auszubilden,  theils  auch  um  noch  frische 
Mannschaften  neu  auzulernen.  Man  wird  dadurch  in  der 
Lage  sein,  für  etwa  vorkommende  Fälle  auf  allen  Gruben 
ein  hinreichend  starkes,  geübtes  Taucherpersonul  bereit  zu 
haben.  (Nach  ^Berggeist“  1872,  No.  42.) 

R.  Z. 


'WasserhebungHkosten.  — Nach  einer  Zusammenstellung 
von  Rziha  in  den  „Techn.  Blättern'1,  1872,  S.  58,  ergeben  sich 
die  überschläglichen  Kosten  für  Wasserhebung  nach  verschie- 
denen Systemen  folgen  dermassen. 


Grube  oder  sonstige  Verankerung 
der 

WwMrhebuog 

Beobachtetes 

Quantum 
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Cnbikmcter 

Hebung«. 

hüho 
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Zufluss 

pro 
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Höhe 

in  Sgr. 
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8t», 3 

9, »7 

1,* 

Windsor  - - ... 

1.639 

90,1 

3,o» 

1,3 

- ßootle  - - - ... 

1,237 

53,4 

2,47 
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33,a 

Lu 

3,3 
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71,« 
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3,« 
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2.« 
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1,3» 

2,1 
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40,» 
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4,c» 

3,3 
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3,4« 

4aS 
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8,o 
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804 
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l,u 

1,« 

Entwässerung  des  Bremer  Blocklandcs 

23,249 

0,78 

— 

27 

Tunnel  bei  Naensen  (Dampfbetrieb) 

556 

4L, 

0,77 

4,7 

Beispiel  von  Ponson  (Newcom’schc  Maschine)  . . 

- 

318,» 

— 

3,t 

(Watt’sche  Maschine)  . . . 



399.» 

— 

2,4 

Project  der  Wasserleitung  zu  Dresden 

6,647 

39,6 

— 

2,7 

Tunnel  No.  II  am  Karst  (Hundputnpe) 

Schöpfen  mit  der  Schaufel  (Handbetrieb)  nach  den 

I5,i 

26,« 

0,06 
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Leistungsangaben  von  Weisbach 

- 

— 

— 

412 

Schöpfen  mit  dem  Farn  er  von  Wcisbac.h 

Schöpfen  mit  der  Handpninpe  aus  geringen  Höhen 
(Handbetrieb)  nach  den  Leistungsangahen  von  Weis- 

- 

_ 

443 

hach 

139 
R.  Z. 

Hüttenwesen. 

Mitthcilnngeu  Uber  das  mechanische  Paddeln  nach 
Danks.  Von  J.  J.  Bodmer,  Ingenieur  in  London.  1.  lieft. 
Bericht  der  von  England  nach  Amerika  gesandten  Commission. 
56  8.  8.  und  7 Tafeln.  (Preis  1^  Tldr.)  Wien,  1872.  Leh- 
mann & Wcntzel.  — 

Bereits  S.  25)7  d.  Bds.  brachte  unsere  Zeitschrift  Nach- 
richten über  den  rotirenden  Puddelofen  von  Danks  und  die 
mit  demselben  erzielten  Resultate,  zum  grössten  Tlieil  eine 
auszügliche  Zusammenstellung  des  Wichtigsten  aus  den  Be- 
richten, welche  die  von  dem  Iron  and  Steel  Institute  zur 
Prüfung  des  neuen  Verfahrens  abgeordnete  Commission  an 
ihre  Auftraggeber  erstattet  hatte.  Das  vorliegende  Heft  bringt 
in  deutscher  Bearbeitung  aus  der  Feder  unseres  Mitarbeiters 
diese  Berichte  ausführlich  mit  den  vollständigen  Betriebs- 
tabellen  nach  den  Mittheilungen  von  J.  J.  Bodmer,  welch' 
letzterer  sich  namentlich  an  den  in  England  selbst  mit  dem 


Danks’schen  Verfahren  angestcllten  Versuchen  lebhaft  be- 
theiligt hat.  Wem  also  die  kürzeren  Notizen  unserer  Zeit- 
schrift nicht  genügten,  findet  vorläufig  in  dein  ersten  Hefte 
Ausführlicheres  über  die  amerikanischen  Versuche.  Weitere 
Mittheilungen  sind  für  die  folgenden  Hefte  in  .Aussicht  ge- 
stellt. ""  R.  Z. 


Der  dephoaphorirende  Puddelproeess,  von  Professor 
Theodor  Scheerer.  — Die  zu  diesem  Puddelprocess,  durch 
welchen  aus  phosphorhaltigcni  Roheisen  gutes  Stabeisen  dar- 
gestellt werden  soll,  dienenden  chemischen  Agentien  sind 
(nach  Dinglcr’s  ,Polyt.  Journal“,  Bd.  KM,  S.  482)  haupt- 
sächlich : Chhircnlcium  und  Chlornntrium  (Kochsalz). 

Dieselben  werden  zu  etwa  gleichen  Theilcn  zusammen- 
gcschmolzcn  und  bilden  solchergestalt  den  dephosphorirenden 
Zuschlag.  Als  solchen  Chlorcalcium  für  sich  (ohne  Zusatz 
von  Chlornutrium)  anzuwenden,  würde  nicht  allein  weniger 
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wirksam,  sondern  obenein  nneh  tbenrer  sein,  wahrend  Chlor-  | 
nntrinni  für  sich  (wegen  seiner  zu  leichten  Flüchtigkeit  im 
Puddelofen)  ganz  ohne  depbospborirende  Wirkung  ist,  wie  i 
Versuche  ergeben  haben.  Die  Gegenwart  anderer  Chlorme- 
tnlle  in  dem  dephosphorirenden  Zuschläge,  wie  namentlich 
Chlormnugitn,  Chloreiscn,  Chlorinngnesiuin , wirkt  schädlich, 
sobald  dieselben  in  so  beträchtlicher  Menge  vorhanden  sind, 
dass  dadurch  die  Zersetzbarkeit  und  Flüchtigkeit  des  Zu- 
schlages in  zweckwidriger  Weise  gesteigert  werden.  Nur 
durch  ein  grösseres  Ueberuinss  von  Chlorcalcium  werden 
ihnen  diese  schädlichen  Eigenschaften  benommen. 

Es  kommt  darauf  an,  den  dephosphorirenden  Zuschlag 
in  möglichst  vielfache  Berührung  und  innige  Mengung  mit 
dem  im  Puddelofen  eingeschmolzencn  Roheisen  zu  bringen. 
Dies  kann  entweder  durch  nllmüliges  Einbringen  und  Ein- 
rühren des  Zuschlages  (in  wasserdichte  Papierpatronen  von 
etwa  -2 Pfd.  Inhalt  verpackt),  oder  dadurch  geschehen,  dass 
man,  nach  dem  Einsetzen  der  Charge,  sogleich  die  ganze 
Menge  des  Zuschlages  auf  den  Herd  des  Puddelofens  bringt, 
und  das  Eisen  darin  niedergehen  lässt.  In  beiden  Füllen  ist 
dann  ein  tleissiges  und  sorgfältiges  Durchrühren  der  flüssigen 
Massen  des  Eisens  und  Zuschlages  eine  Hauptbedingung  zum 
Gelingen  der  Dephospborirung.  Der  eigentliche  Puddclpro- 
cess  erleidet  dabei  keine  Abänderung  im  Verfuhren,  wird 
aber  durch  die  kräftig  dephosphorirendc  Wirkung  des  Zu- 
schlages meist  erheblich  abgekürzt. 

Was  die  relntive  Menge  des  Zuschlages  betrifft , so  sind 
ungefähr  dreimal  so  viel  Zuschlag  erforderlich,  als  dem  Ge- 
wichte nach  Phosphor  im  Roheisen  vorhanden  ist.  Für  ein 
Roheisen  von  beispielsweise  '2^  pCt.  Phosphorgehalt  gebraucht 
man  daher,  hei  einer  Charge  von  3J-  Centner: 

2^  x 3J  x 3 = 2(>j-  Pfd.  Zuschlag. 

Das  Minimum  des  Zuschlages  liesse  sich  wol  nur  durch 
besondere  Versuche  für  jede  Roheisensorte  ermitteln. 

Inzwischen  dürfte  dies  kaum  von  erheblicher  Wichtigkeit 
sein,  wenigstens  nicht  in  ökonomischer  Beziehung.  Denn  die 
Erfahrung  hat  in  Folge  der  kräftig  dephosphorirenden  Wir- 
kung des  Zuschlages  eine  solche  Abkürzung  des  Puddclpro- 
cesscs  und  damit  zusammenhängende  Verminderung  des  Eiscn- 
abganges  herausgestellt,  dass  dadurch  die  Kosten  des  Zu- 
schlages meist  so  gut  wie  gedeckt  werden.  Man  gewinnt  also 
durch  diesen  Puddelprocess,  ohne  erhebliche  Mehrkosten,  aus 
phosphorreichem  Roheisen  ein  Stabeisen  von  vorzüglicher, 
fadig  sehniger  Qualität.  Ls. 


Maschinenbau. 

Allgemeine  Maschinenlehre.  Ein  Leitfaden  für  Vor- 
träge, sowie  zum  Selbststudium  des  heutigen  Maschinenwe- 
sens, mit  besonderer  Berücksichtigung  seiner  Entwickelung. 
Für  angehende  Techniker,  Camernlisten , Landwirthe  und 
Gebildete  jedes  Standes.  Von  Dr.  Moritz  Rühlmann, 
Professor  an  der  künigl.  preuss.  polytechnischen  Sclni|e  zu 
Hannover,  Ritter  pp.  Mit  zahlreichen  Holzschnitten.  Vierten 
Bandes  erste  Abtheilung.  240  S.  3.  (Preis  1-J  Thlr.)  Braun* 
schweig,  1872.  C.  A.  Schwetschke  & Sohn.  — 

Jedem  Besitzer  der  drei  ersten  Bände  genügt  wol  schon 
die  einfache  Anzeige,  dass  der  längst  erwartete  letzte  Band 
in  seiner  ersten  Hälfte  mit  dem  versprochenen  Inhalt  endlich 
erschienen  ist,  um  unvcrwcilt  danach  zu  greifen.  Denjenigen 
Fruunden,  Studircnden  und  Berufsgenossen  der  Maschinen- 
technik aber,  welche  das  obgleich  noch  unvollendete,  doch 
schon  viel  verbreitete  Werk  bisher  nur  dem  Namen  nach 
oder  noch  gar  nicht  kennen  (der  Letzteren  sind  wol  Wenige), 
empfehlen  wir  die  Anschaffung  desselben,  oder,  da  jeder 
Band  für  sich  ein  abgeschlossenes  Ganzes  bildet,  wenigstens 
desjenigen  Theiles,  welcher  dem  speciellen  Fachinteresse  zu- 
sagt. 

Nachdem  wir  nun  schon  viermal  •)  an  dieser  Stelle  die 
einzelnen  Theile  des  Werkes  naeh  ihrem  Erscheinen  bespro- 
chen haben,  halten  wir  cs  diesmal  für  angezeigt,  die  Haupt- 
gegenstände derselben  nochmals  anzuführen. 

*)  Früher  besprochen  in  Bd.  VI,  S.  244:  Bd.  IX  S.  359:  Bd.  X, 
S.  577  und  Bd.  XII,  S.  643. 


I.  Band.  Maschinen  zum  Messen  und  Zählen, 
als:  Uhrwerke,  Hubzähler,  Tachometer,  Wasser-  und  Gas- 
messer, Rechenmaschinen,  Waagen,  Dynamometer  und  Theil- 
maschinen.  — Kraftmaschinen,  und  zwar:  Menschen- 
und  Thierkraft  aufnehmende,  hydraulische  Motoren,  Wind- 
räder und  Dampfmaschinen. 

Während  sieh  hier  noch  der  Verfasser  darauf  beschränkt, 
über  calorische  Maschinen  und  Gas-Kraftmaschinen  die  Lite- 
ratur nachzuwciscii,  haben  diese  Maschinen  seitdem  eine 
' solche  Bedeutung  für  die  Praxis  gewonnen,  dass  wir  dieselben 
in  einer  zweiten  Auflage  wol  nicht  vermissen  werden. 

II.  Band.  Maschinen  zur  Verrichtung  nützlicher 
inechupisclier  Arbeiten.  Darunter  besonders:  Getreide- 
mühlen, Mühlen  für  Knochen,  steinige  Materialien,  Farbstoffe 
und  Gerbcrlohe,  Oclmühlen,  Sagemühlen,  Kreissägen  und 
Furniersägen. 

Landwi rthschaftliche  Maschinen.  Unter  andern: 
Locomobilen  der  Landwirtschaft.  Dampfpflüge,  Säema- 
schinen, Mühmuschincn,  Dreschmaschinen  u.  S.  w. 

III.  Band.  Maschinen  zur  Orts verä nderu ng  der 
Körper.  1)  Strassen  fuhrwerk  e,  2)  Eisenbahnfuhr- 
werke, als:  Erdtransportwagen,  Güterwagen  und  Personen- 
wagen und  Lncomotiven. 

IV.  Band.  In  der  vor  uns  liegenden  Hälfte  desselben 
finden  wir  der  Geschichte  der  Segel-  und  Dampfschiffe  157 
Seiten  in  4 Paragraphen  gewidmet.  § 5 handelt  von  den 
Rad-  und  Schrauhendampfern , von  den  Reactions-  (Prall-) 
Schiffen,  von  der  Schleppschifffahrt  und  besonders  von  der 
jetzt  so  wichtigen  mit  Drahtseil  betriebenen  (Tauerei).  Dem 
angereiht  sind  noch  in  § <3  Dampffahren  und  Trajectanstalten. 
§ 7 belehrt  sodann  den  Leser  über  Kriegsdampfer,  über  den 
noch  nicht  ausgefochtenen  Kampf  zwischen  Panzer  und  Ka- 
none, und  erwähnt  auch  noch  der  unter  Wasser  schwimmenden 
Torpedoboote. 

In  § 8 , dem  letzten  dieses  Theiles , werden  die  Sehiffs- 
dampfmaschinen  beschrieben.  Dun  Schluss  desselben,  sowie 
überhaupt  den  des  Abschnittes  über  Dampfschiffe  wird  die 
iu  nahe  Aussicht  gestellte  zweite  Hälfte  dieses  Bnndes  bringen. 

Dieser  Schluss  des  ganzen  soll  noch  ausserdem  einen 
sehr  reichen  Inhalt  haben,  nämlich  Hebemaschinen  für  feste 
Körper,  als:  Winden,  Krahne,  Rnmmmaschinen,  Baggerma- 
schinen  etc.,  ferner  WasserfÖrdcruugsmasehinen  und  schliess- 
lich Luftfördermaschinen. 

R.  W. 

Dampfmaschinen. 

Der  Bau  der  Locomobilen  und  transportablen  Dampf- 
maschinen. Von  Hermann  Weber,  Ingenieur  in  Rostock. 
Mit  53  Holzschnitten  liehst  einem  Atlas  von  22  color.  Tafeln. 
319  S.  gr.  8.  (Preis  6 Thlr.)  Leipzig,  1871.  Baumgarten.  — 
Das  genannte  Buch  bildet  den  6.  Band  von  Uhland's 
„Technischer  Bibliothek“,  welche  sich  dem  -Praktischen  Ma- 
schinenconstructcur“  anschliesst.  Es  trifft  sich  gut,  dass  letz- 
tere Bemerkung  (auf  die  in  Leipzig  erscheinende  technische 
Zeitschrift  hinweisend)  dem  Titelblatt  des  Werkehens  einver- 
leibt ist,  weil  in  Uebereinstimmung  mit  jenem  Worte  die  Be- 
handltmgswcisc  des  Themas  den  praktischen  Construc- 
teur  erkennen  lässt,  indem  nicht  nur  beschrieben  und  Kritik 
geübt  wird,  sondern  auch  die  Fnbrication  der  in  Rede  ste- 
henden Maschinen  und  die  Ergebnisse  von  Prüfungen  einiger 
Locomobilen  einen  wesentlichen  Abschnitt  des  Elaborats 
bilden. 

ln  der  Einleitung  plaidirt  der  Verfasser  entschieden  und 
mit  Recht  dafür,  den  Bau  von  Locomobilen  nur  als  Speeia- 
lität  zu  betreiben , und  führt  uns  zum  Beweise  auf  die  Re- 
sultate hin , die  bei  Verfolgung  dieses  Principe»  englische 
Fabricanten  erreicht  haben;  etwas  zu  tragisch  klingt  es  aber 
wol,  wenn  er  den  deutschen  Collegen,  die  sich  nicht  auf 
Specialitütcn  legen,  den  sicheren  Ruin  prophezeiht.  Ohne 
Zweifel  beherzigenswerth  ist  auch  die  Mahnung,  der  englischen 
Maxime  nachzuahmen,  die  Fnbrication  vom  Verkauf  der  Ma- 
schinen möglichst  zu  trennen,  da  es  ja  auf  der  Hand  liege, 
dass  durch  Entlastung  auf  der  einen  Seite  der  Fabricant 
seinem  eigentlichen  Beruf,  Maschinen  gut  und  preiswerth  zu 
bauen,  die  ungetheilte  Aufmerksamkeit  schenken  könne.  Die 
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Schuld,  weshalb  man  in  Deutschland  noch  nicht  so  weit  ge- 
kommen, trifft  »her  nicht  allein  den  Fabricanten.  der  gewiss 
froh  wäre,  wenn  ihm  der  Handelsverkehr  mit  den  Consu- 
menten  abgenommen  würde,  weit  mehr  ist  sie  beim  kaufenden 
I’uhlicum  zu  suchen,  welches  vielfach  eine  grössere  Garantie 
darin  erblickt  und  billiger  anzukominen  glaubt,  wenn  es  sich 
ohne  Mittelsperson  direct  mit  dem  Producenten  in  Verbindung 
setzt.  Beweis:  Die  kurze  Existenz  des  vom  Verf.  ungezogenen 
deutschen  Mnschinenvereines.  — 

Von  der  Einleitung  zum  eigentlichen  Text  übergehend, 
führt  uns  der  Verf.  zunächst  die  wichtigsten  Locomnbil- 
kesselurten  vor  und  zwar  die  gewöhnliche  Locomotivkesscl- 
forin,  die  Biddel  & Balk'schc  mit  ausziehbarem  .Böhren- 
system, eine  neuere  Construction  von  Adamson,  die  als  eine 
Combination  der  beiden  ersten  Arten  zu  betrachten  ist,  end- 
lich zur  Benutzung  für  die  sogenannte  transportable  Dampf- 
maschine den  Eieid kcssel.  Dem  zuletzt  genannten  Kessel- 
System  spricht  der  Verf.  eine  grosse  Zukunft  zu,  sofern 
dasselbe  in  der  Praxis  dauernd  günstige  Resultate  liefern 
sollte,  namentlich  in  Bezug  uuf  die  Haltbarkeit  der  Röhren 
gegen  dus  Durchbrennen  derselben;  wir  glauben,  die  Praxis 
hat  aber  schon  über  diesen  Pall  und  zwar  in  nicht  günstiger 
Weise  das  Urtheil  gesprochen. 

Einen  interessanten  Theil  des  Buches  bildet  die  Fabri- 
cation  der  Kessel.  Es  wird  dieses  wichtige  Capilel  so  ein- 
gehend und  so  sachgemüss  besprochen,  wie  es  bisher  kaum 
zu  finden  sein  dürfte.  Ueber  einzelne  Ansichten  des  Verfassers 
kann  man  freilich  streiten,  so  z.  B.  über  die  Zweckmässigkeit 
der  empfohlenen  hydraulischen  Lochmaschinen  von  Tungyc 
Brothers,  die  nach  den  Erfahrungen  des  Referenten  viel  zu  ; 
subtile  und  leicht  versagende  Apparate  für  Kesselschmieden 
sind. 

An  die  Besprechung  über  Fabrication  reiht  sich  ein  län- 
geres Capitel:  .Berechnung  der  Abmessungen  der  Locomobil- 
kessel“  an.  Wir  hätten  es  zwar  gern  gesehen,  wenn  sich  der 
Verf.  auf  Angabe  von  Vcrhöltnisszahlen,  wie  sie  theoretische 
Betrachtung  und  Praxis  heruusgcbildet  haben,  beschränkt 
hätte,  denn  fast  zu  weit  abschweifend  von  dein  Zweck  der 
Schrift  erscheint  cs,  wenn  in  einem  Werk,  das  den  Ban  von 
Locomobilen  behandelt,  Definitionen  von  Kraft  und  Arbeit, 
von  gesättigtem  und  überhitztem  Dampf  gegeben  werden, 
wenn  man  ferner  Berechnungen  findet  über  dus  aufzuwendende 
Brennmatcrialquantum  zur  Erzeugung  einer  gewissen  Menge 
Dampf  u.  s.w.,  immerhin  gebührt  aber  der  leicht  fasslichen 
und  durchsichtigen  Behandlung  des  Gegenstandes  unbedingtes 
Lob. 

Den  nun  folgenden  Abschnitt,  die  Construction  und  Fa- 
bricutinn  der  Maschinen  für  Locomobilen,  leitet  der  Verfasser 
mit  Aufführung  der  Constructionsbediugungen  ein  und  zählt 
dazu:  Leichtigkeit,  Einfachheit,  bequeme  Uebersicht  und  Zu- 
gänglichkeit der  arbeitenden  Theile,  Solidität  der  Maschine; 
er  fordert  daun  weiter  einen  ökonomischen  Dampfverbrauch 
und  findet,  wenn  die  Leichtigkeit  der  Maschine  beihchaltcn 
werden  soll,  die  einzige  Lösung  in  der  Anwendung  hochge- 
spannter Dämpfe.  Er  führt  uns  ferner  mit  Wort  und  Bild 
mehrere  Locomobilen  der  verschiedenartigsten  Construction 
vor,  wir  finden  du  den  bekannten  englischen  Typus,  uucli 
mit  einigen  Abweichungen  aus  deutschen  Werkstätten  hervor-  ■ 
gegangen,  eine  Skizze  des  von  R.  Wolf  in  Buckau  adoptirten 
Systems,  eine  Combination  von  stehendem  Kessel  mit  lie-  i 
gender  Maschine,  wie  sie  von  M.  Webers  in  Berlin  und  von  ' f 
Paucksch  & Freund  in  Laudsberg  beliebt  wird,  endlich  die 
transportable  stehende  Maschine  mit  dem  unvermeidlichen 
Field’schen  Kcssel.  Der  Verf.  verwahrt  sich  von  vornherein 
dagegen,  als  ob  er  mit  den  Abbildungen  Constructionen  habe 
geben  wollen , die  iu  allen  Punkten  seinen  Beifall  hätten,  er 
habe  eben  nur  das  ihm  gebotene  Material  benutzt;  von  diesem 
Gesichtspunkte  aus  ist  deshalb  Referent  um  so  weniger  in 
der  Lage,  über  die  beschriebenen  Constructionen  sich  zu 
expectoriren. 

Es  folgen  nun  Besprechungen  über -die  Details  der  Lo- 
comobilmuscliinen.  Dieselben  sind  fitst  noch  ausführlicher 
gehalten,  als  die  über  die  Construction  der  Kessel?  und  konnte 
es  nicht  fehlen,  das»  streitige  Fragen,  wie  die  über  Expansion, 
Grundplatte,  Duiiipfnianlcl  ms.  w.,  eine  besondere  Beleucli-  j 
hing  fanden.  Den  praktischen  Constructcur  erkennt  man 


wiederum  ili  der  Fortsetzung  dieses  Capilels,  die  der  Her- 
stellung der  Maschinentheilc  und  deren  zweckmässiger  Mon- 
tiruiig  gewidmet  ist,  es  reibt  sich  daran  die  Berechnung  der 
Locoinobilmascliinen,  und  schlicsst  der  Abschnitt  mit  Con- 
strnctionsuiiterweisungen  für  die  Scliiebersteuernngen. 

Zum  Schluss  des  beschreibenden  Theiles  der  Schrift 
wird  noch  des  Wagens  der  Locomobilen  gedacht,  und  nach- 
dem die  Ansprüche  an  einen  guten  Falirapparat  dabin  prä- 
cisirt  sind,  dass  der  Wagen  in  sich  fest  und  solide  mit  der 
Locomobilc  verbunden,  dass  er  dauerhaft  und  leicht  lenkbar 
sein  müsse,  auch  der  anstaudslose  Transport  der  Locotuobile 
auf  schlechten  Landwegen  Erforderniss  sei,  erfahren  wir, 
dass  die  Räder  der  Fahrgestelle  theils  ganz  aus  Holz  mit 
gusseiserner  Achsbuchse,  theils  mit  hölzernen  Speichen  und 
Felgen  und  eiserner  Nabe  gefertigt  werden , dass  man  zu- 
weilen schmiedeeiserne  Speichen  mit  gusseisernem  Kranz  und 
Nabe  versehe  und  dass  endlich  u.  A.  die  bekannte  englische 
Firma  Clayton  & Shntleworth  zu  den  Speichen  und 
dem  Kranz  Schmiedeeisen  und  nur  zur  Nabe  Gusseisen  wähle. 
Der  Verf.  hält  die  ganz  hölzernen  für  die  zweckmfissigsten, 
verwirft  mit  allem  Recht  die  Anwendung  des  Gusseisens  zmn 
Kranz,  hat  von  der  zweiten  Art  oft  gehört,  dass  die  Räder 
leicht  .bocklahm“  würden  und  zieht  in  heissen  Krdtheiten  die 
Clayton  & Shntleworth  ‘scheu  den  ganz  hölzernen  vor. 
Nachdem  der  Verf.  in  der  Abtheilung  .die  Prüfung  der  Lo- 
comobilen“ vorausgeschickt,  dass  in  Deutschland  bis  jetzt  nur 
hei  den  Ausstellungen  des  mecklenburgischen  patriotischen 
Vereines  ähnliche  Prüfungen  vorgenommen  wurden,  wie  sic 
seit  Jahren  zuni  Nutzen  des  Locomobilbaues  die  Royal  Agri- 
cultural Society  in  die  Hand  genommen  und  uns  mit  der  Art 
jener  Untersuchungen,  die  sich  auf  Anheizungs-  und  Brems- 
versuche,  auf  Indicutor-  und  Verdampfungsprobeu  erstrecken, 
bekannt  gemacht  hat,  erhalten  wir  die  Beschreibung  der  Ver- 
suche mit  vier  Maschinen  auf  der  Ausstellung  in  Rostock  im 
Jahre  1870,  und  finden  im  Abschnitt  K ein  praktisches  Regle- 
ment, die  Behandlung  der  Locomobilen  betreffend. 

Ein  Anhang  giebt  uns  endlich  noch  die  kurze  kritiklose 
Beschreibung  verschiedener  ausgeführtcr  Locomobilen,  deren 
Constrnctionszeicbnnngen  den  der  Schrift  boigegebenen  Atlas 
•zum  grösseren  Theil  füllen.  Wir  finden  darunter  manches 
Interessante,  zugleich  über  manches  nicht  Naclialiinungswertlie. 

Zum  Schluss  unseres  Referates  möchten  wir  mit  dem 
Urtheil  nicht  zuröckhaltcn , dass  der  Verf.  durch  Herausgabe 
des  besprochenen  Werkes  dem  technischen  Publicum  einen 
guten  Dienst  erwiesen  hat.  W. 


Statistik. 

Der  Bergbau-,  Hütten-  und  Salinen-Betrieb  des  Zoll- 
vereins int  Jahre  1870.  — 

Der  Geldwerth  der  gesummten  Production  am  Ursprungs- 
Orte  .beläuft  sich  auf 

240,178,833  Thlr. 

Die  Anzahl  der  Werke  auf 
4802. 

Die  Anzahl  der  beschäftigten  Arbeiter  auf 


336,487. 

Daran  participircn : 


Tbalcni 

Werken 

Arbeitern 

Proussen  . . 

mit 

2 12. 573,826 

3593 

282,215 

Anhalt  . . 

- 

1,134,740 

30 

1,739 

Lippe  . . 

- 

11,093 

1 

17 

Schaumburg-Lippe 

26,767 

— 

672 

Luxemburg  . 

mit 

3,320,579 

33 

3,334 

Bayern  . . . 

• 

8,394,054 

250 

8,094 

Sachsen  . . 

- 

16,687,196 

565 

30,593 

Württemberg  . 

- 

2,030,946 

66 

1,896 

Baden  . . . 

- 

1,063,620 

59 

1,228 

Grossh.  Hessen 

- 

745,255 

33 

1,256 

Thüringen  . . 

- 

735,997 

220 

2,369 

Mecklenburg  . 

- 

117,923 

16 

234 

Oldenburg  . . 

- 

674.418 

9 

905 

Buunschweig  . 

- 

1,420,519 

17 

1,915. 
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Die  Production  vcrthcilt  »ich  wie  folgt: 

I.  Bergbau. 

Gcsammtproduction 774,336,78!  Zollctr. 


Gesnmmrwcrth  der  Bergwerksproducte  . 81,714,615  Thlr. 


Gesammtzahl  der  Werke 3,420. 

- - Arbeiter  ....  220,321'. 


Davon  entfallen  auf: 


Preussen  ...... 

. . 658,082,932  Zollctr. 

mit 

68,177,655  Thlr. 

2432  We 

a)  Anhalt  .... 

. . 9,263,895  - 

- 

438.480  - 

21 

b)  Lippe  .... 

. . 

— 

— 

c)  Schaumburg  Lippe 

. . 1.705,525 

267,767  - 

— 

<i)  Luxemburg  . . 

. . 18,233,910  - 

920,971  - 

17 

Bayern  

1,396,207  - 

168 

Sachsen  

. . 63,164,225  - 

9,568,463  - 

516 

Württemberg  .... 

74,004  - 

21 

Buden  

46,831  - 

11 

Grossherzogthum  Hessen 

. . 1,696,458  - 

205,883  - 

22 

Thüringen 

292,554  - 

199 

Mecklenburg 

. . 91,700  - 

7.417 

1 

Oldenburg 

1,222  - 

3 

Braunschweig  .... 

. . 5,576,736 

317,091  - 

9 

181,77!)  Arbeiter. 
1,018 

672 

2,316 

3,956 

26,787 

338 

226 

722 

1,735 

28 

30 

714 


Die  Förderung  betrug  nach  den  verschiedenen  Erzeug- 
nissen 

a)  Steinkohlen  auf  560  Werken  mit  124,961  Arbeitern 
527,955,390  Ctr.  im  Geldwerthe  von 


54,512,360  Thlrn. 

Daran  waren  betheiligt: 

Zollctr. 

Werth 

Preussen  . . . 

mit  466,324,753 

ZU 

40,038,624  Thlr. 

Schaumburg  Lippe 

1,705,525 

- 

267,767  - 

Bayern  .... 

- 7,225,074 

- 

1,109,948  - 

Sachsen  .... 

52,187,943 

- 

7,026,640-  - 

Baden  .... 

231,703 

- 

32,573  - 

Thüringen  . . . 

251,219 

- 

35,359  - 

Oldenburg  . . . 

38 

- 

4 - 

Braunschweig  . . 

29,135 

- 

1,445  - 

b ) Braunkohl 

e n.  Gewonnen  wurden 

auf  802  Werken 

mit  20,821  Arbeiten)  152,104,684  Ctr. 

zu  einem  Geldwerthe 

am  Ursprungsorte  von  7,351,039  Thlrn. 

Davon: 

in  Preussen  . . 

122,330,423  Zollctr. 

ZU 

5,779,921  Thlr. 

- Anhalt  . . . 

9,219,482  - 

- 

434,217  - 

- Bayern  . . . 

630,093 

• 

37,178  - 

- Sachsen  . . . 

10,133,739  - 

- 

595,060  - 

- Grossh.  Hessen 

733,303 

• 

86,230  - 

- Thüringen  . . 

4,559,386 

- 

191,245  - 

- Mecklenburg  . 

91,700 

- 

7,417  - 

- Brauuschweig  . 

4,406,558 

- 

219,771  - 

c)  Eisenerze. 

Auf  1275  Werken 

mit 

27,289  Arbeitern 

76,784,449  Zollctr.  zu  8,037,799  Thlrn. 

und 

zwar : 

Preussen  . . 

53,528.008  Zollctr. 

zn 

6,549,793  Thlr. 

Anhalt  . . . 

24,270  - 

3,426  - 

Luxemburg  . . 

18,233,910 

920,971  - 

Bayern  . . . 

1,940.615 

230,843  - 

Sachsen  . . . 

321,223  - 

78,570  - 

Württemberg  . 

589,612 

73,927  - 

Baden  . . . 

1,799 

343  - 

Grossh.  Hessen 

943,263  - 

106,746  - 

Thüringen  . . 

200,950  - 

27,898  - 

Oldenburg  . . 

30,640 

1,218  - 

Brauuschweig  . 

910,159 

44.064  - 

(f)  Gold-  und 

Silbererze.  184  Werke  mit  9365  Ar- 

heitern  512,108  Zollctr.  und  1,om  Zollpfd.  zum  Werthe  von 

1.323,278  Thlrn.,  als: 

Preussen  . . . 

. 526  Zollctr. 

zu 

64,935  Thlr. 

Anhalt  .... 

15,746 

- 

(8.  Hütten)’ 

Bayern  .... 

. 1,066  Zollpfd 

- 

442  Thlr. 

.Sachsen  . . . 

. 495,836  Zollctr. 

- 

1,257,901  - 

e)  Quecksilb 

ererze.  Preussen 

alle 

in  auf  1 Wcrko 

mit  (•  Arbeitern  85  Zollctr.  zu»)  Werthe 

von 

380  Thlrn. 

/)  Bleierze.  174  Werke;  18,057  Arbeiter;  2,111,810 
Zollctr.  zu  5,51 1,235  Thlrn. 


Darunter: 

Preussen  mit  1,977,160  Zollctr.  zu  5,104,512  Thlr. 
Bayern  - 60  - - 274  - 

Sachsen  - ? 388,692 

Braunschweig  - 134,590  - - 17,757 

g)  Kupfererze.  39  Werke  mit  6156  Arbeitern  4,147,627 
Zollctr.  zu  1,619,938  Thlr.,  als: 


Preussen  . . 
Anhalt  . . . 

Sachsen  . ‘ . 
Thüringen  . . 

Braunschweig 


4,082.954  Zollctr. 
62  - 
? 

43  - 

64,568 


1.589,325  Thlr. 
41  - 

5,906  - 

130  - 

24,536  - 


A)  Zinkerze.  7,335,603  Zollctr.' zu  2,315,429  Thlr.  auf 
72  Werken  mit  9797  Arbeitern;  dabei: 

Preussen  . . . 7,271,658  Zollctr.  zu  2,303,928  Thlr. 
Sachsen  ...  ? - - 120  - 

Baden  ....  63,945  - - 11,381  - 


0 Zinnerze.  Sachsen  allein  auf  34  Werken  mit  667  Ar- 
beitern 4855  Zollctr.  zum  Werthe  von  104,697  Tlilr. 

k)  Kobalterze.  Die  Anzahl  der  Werke  ist  nicht  an- 
gegeben. Mit  56  Arbeitern  wurden  gewonnen  5201  Zollctr. 
zu  80,372  Thlr.  und  zwar: 

in  Preussen  ....  394  Zollctr.  zu  5.506  Thlr. 

- Sachsen  ....  4798  - - 74,779  - 

- Thüringen  ....  9 87  - 

/)  Arsenikerzc.  Auf  2 Werken  mit  33  Arbeitern 
22,522  Zollctr.  zu  20,666  Thlr. 

Preussen  ....  20,861  Zollctr.  zu  5,502  Thlr. 

Sachsen 1,661  - - 15,164 


m)  Antimonerze  Preussen  auf  3 Werken  mit  16  Ar- 
beitern 290  Zollctr.  zum  Werthe  von  458  Thlr. 


n)  Manganerze.  Auf  135  Werken  mit  1 190  Arbeitern 
294,129  Zollctr.  zum  Werthe  von  188,259  Thlr.,  als: 


Preussen  . . 

Sachsen  . . 

Baden  . . . 
Gross!).  Hessen 
Thüringen  . . 


235,708  Zollctr. 
4,308 
296 
19,892 
33,925 


135,086  Thlr. 
3.027  - 

395.  - 
12.917  - 

36,834  - 


o)  Alaunerze. 

Preussen  auf  3 Werken  mit  80  Arbeitern 

350,540  Zollctr.  zu  12,211  Thlr. 

Thüringen  . . 600  - - 213  - 

p ) Vitriol erze.  Auf  24  Werken  mit  707  Arbitern 
2,054,836  Zollctr.  zu  406,089  Thlr.  Davon : 


Preussen  . . mit 
Bayern  . . 
Sachsen  . . 

Württemberg. 
Baden  ... 
Thüringen 
Braunschweig 


1,969.301  Zollctr. 
39,337 
5,222 
800 
7,744 
706 
31,726 


zu  371,834  Thlr. 
5,447  - 

16.879  - 

137  - 

2,139  - 

135  - 

9.518  - 
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q)  Graphit.  Bayern  allein  auf  39  Werken  mit  224  Ar- 
beitern 13,618  Zollctr.  zum  Werthe  von  10,587  Tlilr. 

r)  Phosphorit.  Preussen  allein  auf  48  Werken 
522,578  Zollctr.  zum  Werthe  von  205,688  Thlr. 

*)  Flu«S8path.  Auf  25  Werken  mit  145  Arbeitern 
115,856  Zollctr.  zum  Werthe  von  11,017  Thlr.  Davon  kommen 


auf  Preussen 

. . 67,692  Zollctr. 

zu  7,952 

- Anhalt  . . 

. . 4,335 

796 

- Bayern  . . 

. . 31,300 

- 1,488 

- Sachsen  . . 

. . 4,640 

- 1,028 

- Thüringen  . 

. . 7,889 

653 

II.  Hütten. 


Zollctr. 

Thlr. 


Gcsummtproduction 56,792,685 

Oesamnitwerth  der  Hüttenproducte  . . . 163,730,427 

Anzahl  der  Werke 1,403. 

- - Arbeiter 111,556. 

Die  Gesammtproduction  vertheilt  sich: 


und  186,270,4a»  Zollpfd. ; 


Preussen  .... 

. mit 
uud 

48,716,932 

l25,566,toj 

Zollctr.  ( 
Zollpfd.  i 

ZU 

142,436,423 

Thlr. 

1,125  Werke. 

98,123 

Arlieiter 

Anhalt  . . . 

. mit 
und 

47,122 

914.38» 

Zollctr.  1 
Zollpfd.  1 

- 

200,575 

- 

7 - 

159 

- 

Luxemburg  . . 

. mit 

2,588,814 

Zollctr. 

- 

2,399,608 

- 

16  - 

1,018 

- 

Bavem  .... 

2,363.057 

• 

. 

6,546,622 

- 

75  - 

3,629 

- 

Sachsen  .... 

und 

1,285,221 

58,620,»7j 

Zollpfd.  | 

• 

7,118,733 

- 

49  - 

3,806 

- 

Württemberg  . . 

. mit 

457,846 

Zollctr. 

- 

1,637,462 

- 

37  - 

1,181 

- 

Baden  .... 

- 

183.824 

• 

- 

736,447 

- 

46  - 

800 

- 

Grossh.  Hessen 

. 

253,519 

- 

- 

364,851 

- 

8 - 

317 

. 

Thüringen  . . . 

. 

82.773 

- 

- 

254.110 

• 

14  - 

321 

- 

Mecklenburg  . . 

. 

22,766 

- 

- 

94,170 

- 

13  - 

156 

- 

Oldenburg  . . . 

. 

192,092 

- 

- 

673,196 

- 

6 • 

875 

- 

Brauuschweig  . . 

. 

598,719 

• ( 

1,268,230 

7 

1,171 

und 

1,169.644 

Zollpfd.  i 

Nach  den  einzelnen  Erzeugnissen  entfallen: 
a ) Eisen. 

1)  Roheisen  in  Gänzen  und  Masseln. 

24,014,757  Zollctr.  zu  28,574,599  Thlr.;  147  Werke,  14,748 
Arbeiter.  Davon: 


auf  Preussen  . . . 

19,679,117  Zollctr. 

ZU 

23,901,805  Thlr. 

• Luxemburg  . . 

2,565.994  - 

2,323,608  - 

- Ravern  . . . 

879,361  - 

1,222.215  - 

- Sachsen  . . . 

116,207  - 

175,735  - 

- Württemberg 

124,844  - 

181,676  - 

- Grossh.  Hessen  . 

231,861  - 

290,640  - 

- Thüringen  . . 

23,933  - 

39,325  - 

- Brauuschweig  . 

393,440  - 

439,595  - 

2)  Rohstahloisen.  2.895,640  Zollctr. , 
14  Werke,  1530  Arbeiter. 

4,065,336  Thlr.; 

Preussen  .... 

2,789,325  Zollctr. 

zu 

3,865,003  Thlr. 

Anhalt  .... 

8,296  • 

. 

12.964  - 

Sachsen  .... 

98,019  - 

- 

187,369  - 

3)  Gusswaren  aus  Erzen.  912,074  Zollctr.,  2.712,891 
Thlr.;  27  Werke,  3149  Arbeiter. 

Preussen  .... 

643,381  Zollctr. 

zu 

1,928,187  Thlr. 

Luxemburg  . . . 

22,820  - 

- 

76,000  - 

Bayern  .... 

79,790  - 

- 

278,323  - 

Sachsen  .... 

40,834  - 

w 

? 

Württemberg  . . 

76,847  - 

- 

284,618  - 

Grossh.  Hessen 

13,025  - 

• 

36,863  - 

Oldenburg  . . . 

7,484  - 

- 

18,710  - 

Braunseliweig  . . 

27,893  - 

- 

90,190  - 

4)  Gusswaren 

aus  Roheisen. 

4,708,607  Zollctr., 

16,298,432  Thlr.;  459  Werke,  21,116  Arbeiter. 

Preussen  .... 

4,093,740  Zollctr. 

zu 

13,843.024  Thlr. 

Anhalt  .... 

29,496  - 

• 

112,740  - 

Bayern  .... 

152.872  - 

- 

579.783  - 

Sachsen  .... 

115,694  - 

• 

560,045  - 

Württemberg  . . 

39,660  - 

. 

178,594  - 

Baden 

128.117  - 

- 

451,514  - 

Grossh.  Hessen  . . 

3.869  - 

- 

13,374  - 

Thüringen  . . . 

13,222  - 

• 

59,801  - 

Mecklenburg  . . 

22,766 

- 

94,170  - 

Oldenburg  . . . 

56,378  - 

- 

205,681  - 

Braunseliweig  . . 

52.793  - 

- 

199,706  - 

5)  Stabeisen  und  gewalztes  Eisen.  14,816,612 
Zollctr.,  46,636,275  Thlr.;  278  Werke,  35,218  Arbeiter. 


Preussen  .... 

12,558,004  Zollctr.  zu 

38,205,335  Thlr. 

Anhalt  .... 

3,662 

- 

13,501  - 

Bayern  .... 

1,205,577 

- 

4,245.289  - 

Sachsen  .... 

524,249 

- 

2,106,1«)  - 

Württemberg  . . 

208,653 

- 

935.499  - 

Baden  . . .'  . 

42,019 

- 

202,105  - 

Grossh.  Hessen 

1.764 

- 

6,831  - 

Thüringen  . . . 

44,492 

- 

140,395  - 

Oldenburg  . . . 

128.230 

- 

448,805  - 

Braunseliweig  . . 

99,962 

- 

332,415  - 

6)  Eisenblech. 

1,735,337 

Zollctr. , 

7,219,353  Thlr.; 

,719.932  Zollctr.  zu  7,135,175  Thlr. 

10,492  - - 55,863  - 

4,613  - - 22.486  - 

300  - - 5,829  - 

885,817  Zollctr.,  3,634,656  Tlilr.;  39 


37  Werke,  5,345  Arbeiter. 

Preussen  .... 

Bayern  .... 

Sachsen  .... 

'Württemberg  . . 

7)  Eisendraht. 

Werke.  3,286  Arbeiter, 

Preussen  .... 

Bayern  .... 

Baden  .... 

Grossh.  Hessen 

8)  Stahl.  3,399,027 
Werke,  12,892  Arbeiter. 

Preussen  ....  3,158,030  Zollctr.  zu  21,963,990  Thlr. 


843.921  Zollctr.  zu  3,403,531  Thlr. 
25,396  - - 140,554  - 

13,500  - - 73,428  - 

3,000  - - 17,143  - 

Zollctr.,  22,747,626  Thlr.;  216 


Bayern  . . 
Württemberg 
Thüringen 
Braunschweig 

b)  Gold  und  Silber. 
1)  Gold. 


230,801 

7,027 

1,026 

2,143 


714,102 
50,372  - 
10,589  - 
8,573  - 


297, tss  Zollpfd.  zu 
106,»*! 

6,vu 


129.978  Thlr. 
49,633  - 
3,049  - 


Preussen  .... 

Sachsen  .... 

Braunschwoig  . . 

2)  Silber.  185,846,»«  Zollpfd.,  5,549,943  Tlilr.;  10 
Werke,  1,601  Arbeiter. 

Preussen  ....  125,260,^1»  Zollpfd.  zu  3,741,391  Thlr. 

Anhalt  ....  914,  Mi  - - 27,401  - 

Sachsen  . . . .•  58,414,0»*  - - 1,746,416  - 

Braunschweig  . . 1,157,7»  - - 34,735  - 
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zu  19  Thlr. 

- 14  - 

zu  0,344,222  Thlr.; 


e)  Wismulh. 

Preussen  ....  7, u Zollpfd. 

Braunschweig  . . 5,» 

(i)  Bleiischc  Producte. 

1)  Kaufblci.  1,092,340  Zollctr. 

12  Werke,  1,437  Arbeiter. 

Preussen  ....  1,006,318  Zollctr.  zu  5,842,171  Thlr. 

Sachsen  ....  82,464  * * 479,870  - 

Braunscliweig  . . 3,763  - - 22,181 

2)  Glätte.  87,275  Zollctr.,  499,663  Thlr.;  2 Werke, 
30  Arbeiter. 

Preussei 71.833  Zollctr.  zu  404,933  Thlr. 

Anhalt  ....  5,668  - - 33,969  - 

Sachsen  ....  8,760  - - 54,812  - 

Braunschweig  . . 1,014  - - 5,949  - 

15,933  Zollctr.,  107,279 


3)  Gewalzte  Bleiplatten 
Thlr.;  3 Werke,  46  Arbeiter. 

Preussen  ....  10,465  Zollctr. 

Sachsen  ....  4.126 

Braunschweig  . . 1,342 

e)  Kupfer. 

1)  Garkupfer. 

Werke,  1,345  Arbeiter. 

Preussen  .... 

Braunschweig  . . 

2)  Verarbeitetes  Kupfer. 

Thlr.;  20  Werke,  626  Arbeiter. 


69,652  Zollctr.  zu  2,056,598  Thlr. 
8,938  - - 272,414  - 

100  - - 4.000  - 

59  • - 1,596  - 

42  Werke,  1,333  Arbeiter. 

. 88,157  Zollctr.  zu  2,486,425  Thlr. 

73  - - 1,573  - 


71,057  Thlr. 
27,261  - 
8,961  - 


95,938  Zollctr.,  2,332,927  Thlr.;  8 

93,269  Zollctr.  zu  2,271,828  Thlr. 
2,669  - - 61,099  - 

78,749  Zollctr.,  2,334,608 


Preussen  . . . 

Sachsen  . . . 

Thüringen  . . 

Braunschweig  . 

/)  Messing. 

Preussen  . . . 

Brauunschweig  . 

g)  Zink. 

1)  Platten- 
beiter. 

Preussen  . 

Sachsen  . . 

Braunschweig 

2)  Zinkblech. 

Preussen  auf  8 Werken  mit  501  Arbeitern  405,304  Zollctr. 
zum  Werthe  von  2,740,383  Thlrn. 

3)  Zinkwciss. 

Preussen  auf  2 Werken  mit  40  Arbeitern  42,668  Zollctr. 
zum  Werthe  von  331,934  Thlrn. 


und  Barrenzink.  43  Werke,  5,715  Ar- 

. . 1,278,388  Zollctr.  zu  7,132,570  Thlr. 

. . 1,207  - - 7,355  - 

3 - - 17  - 


A)  Zinn. 

Sachsen  allein  auf  6 Werken 
von  1 12,778  Thlrn. 

t)  Blaufarbenwerks-Producte 
beiter. 

Preussen  ....  2,133  Zollctr.  zu 

Sachsen  ....  6,967 

*)  Nickel.  10,798  Zollctr.,  672,242 
701  Arbeiter. 

Preussen  ....  9,274  Zollctr.  zu 

Sachsen  ....  1,336 

Baden  ....  188  - 

l ) Arsenik.  3 Werke,  76  Arbeiter. 

Preussen  ....  1,803  Zollctr.  zu 

Sachsen  ....  16,317 

m)  Alaun.  7 Werke,  213  Arbeiter. 

Preussen  ....  50,839  Zollctr.  zu 

Württemberg  . . 75  - 

Braunscliweig  . . 75 

n)  Vitriol. 

1)  Kupfervitriol. 

Zollctr.,  366,900  Thlr. 

Preussen  . . . 

Sachsen  .... 

Württemberg  . . 

Braunscliweig  . . 

2)  Eisenvitriol, 
centner,  84,424  Thlr. 

Prenssen  ....  55,183  Zollctr.  zu 

Bayern  ....  8,437 

Sachsen  ....  2,599 

Württemberg  . . 400 

Braunschweig  . . 1,812 

3)  Gemischter  Vitriol. 

Preussen  ....  9,967  Zollctr.  zn 


2.694  Zollctr.  zum  Werthe 


3 Werke,  242  Ar- 

u 18,573  Thlr. 

- 289,836  - 

Thlr.;  5 Werke, 

548,064  Thlr. 
114,778  - 

9,400  - 

7,202  Thlr. 
53.212  - 


142,569 

257 

226 


Thlr. 


Sachsen  . . 
Braunschweig 

o)  Schwefel 
Preussen  . . 

Braunscliweig 


2 Werke,  55  Arbeiter;  46,993 

20,894  Zollctr.  zu  147,546  Thlr. 
19,396  - - 141,606  - 

40  - - 160  - 

6,663  - - 47,588  - 

7 Werke,  203  Arbeiter;  68,431  Zoll- 


59,122  Thlr. 
20,551  - 

2,925  - 

457 

1,369  - 

23,077  Thlr. 
4,044  - 

9,153  - 

34,973  Thlr. 
241  - 


1,132 
4,926 

2 Werke,  27  Arbeiter. 
. 15,335  Zollctr.  zu 

89 


111.  Salinen. 

Gcsamintproduction  14,658,990  Ctr. 
Gesauimtwertb  am  Ursprungsorte  3,926,650  Tblr. 
Anzahl  der  Werke  69. 

- - Arbeiter  4,892. 

Daran  participiren: 


7.443,069  Zollctr. 
3,586,548 
20.004 
1,003,911 
1.234.411 
484,062 
308,567 
443,495 
42,711 
92,212 


znm  Werthe 


Preussen  . . 

Anhalt 
Lippe  . . 

Bayern  . . 

Württemberg 
Baden  . . 

Grossb.  Hessen 
Thüringen 
Mecklenburg 
Braunschweig 

Die  einzelnen  Salzwerksproductc  verthcilen  sich  wie  folgt: 

a)  Steinsalz.  8,441,970  Zollctr.  , 1,184,992  Thlr.; 
6 Werke,  1,413  Arbeiter. 

Preussen  . . 4.063,056  Zollctr.  zum  Werthe  von  560,755  Tblr. 
Anhalt  . . . 3,561,159  ....  484,000  - 

Bayern  . . . 73,095  ....  12,581 

Württemberg  744,660  ....  127,656  - 

A)  Kochsalz  (weisses)  5,745,1 15Zollctr.,  2,543,1 27 Thlr.; 
61  Werke,  3,156  Arbeiter. 

Preussen  ....  3,380,013  Zollctr.  zu  1,398,933  Thlr. 
Anhalt  ....  24,943  - - 11,640  - 


von  1,959,748  Thlr. 

36  Werken 

und  2313 

Arbeitern. 

495,685  - 

2 

562 

- 

11,993  - 

1 

17 

- 

451.225  - 

7 

509 

• 

319,420  - 

8 

377 

. 

280.342  - 

2 

- 202 

- 

174,511  - 

3 

237 

. 

189,333  - 

7 

313 

. 

16,336  - 

2 

50 

- 

28,057  - 

1 

30 

- 

Lippe  

17,329  Zollctr.  zu 

10,656  Thlr. 

Bayern  .... 

920,564 

- 

436,839  - 

Württemberg  . . 

416.062 

- 

178,313  ■ 

Baden  . . . . 

309.850 

- 

173,491  - 

Grossb.  Hessen  . . 

262,835 

- 

153,388  - 

Thüringen  . . . 

315,335 

- 

141,832  - 

Mecklenburg  . . 

35,735 

- 

14,883  - 

Braunscliweig  . . 

62,419 

- 

23.092  - 

c)  Schwarzes 
187,179  Thlr. 

und  gelbes 

Salz.  381,827  Zollctr. 

Anhalt  . . . . 

446  Zollctr.  zu 

45  Thlr. 

Lippe  

2,550 

- 

1,275  - 
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Württemberg  . . 

17,398  Zollctr. 

ZU 

7,456 

Baden 

172,707 

- 

106,768 

Grossh.  Hessen 

45,732 

- 

21,123 

Thüringen  . . . 

1 13,201 

- 

45.547 

Braunschweig  . . 

29,793 

- 

4.965 

d)  Düngegyps. 

90,078  Zollctr.,  1 

1,352  Thlr. 

Lippe 

125  Zollctr. 

ZU 

62 

Bavcrn  .... 

10,222 

- 

1,805 

Württemberg  . . 

56,291 

• 

5,995 

Baden  .... 

1,505 

- 

83 

Thüringen  . . . 

14,959 

- 

1.954 

Mecklenburg  . . 

6,976 

- 

1,453 

(„Berg-  und  hiittemn.  Zeitung1* 


1872,  No.  30  und  32.) 

R.  Z. 


Technisches  Zeichnen. 

FlUssig  bleibende  Zeichentasche.  Ein  von  v.  Wag- 
ner in  Bautzen  ungestellter  Versuch,  die  Zeichentusche  Hüssig 
zu  erhalten,  ist  in  folgender  Weise  vollkommen  gelungen.  Ein 
Stückchen  Tusche  wurde  bis  zur  Hirsekomgrösse  pulverisirt, 
in  dieser  Form  in  heissein  Wasser  gelöst,  und,  als  die  Lösung 
vollkommenes  Tiefschwarz  hatte,  ungefähr  der  zehnte  Theil 
Glycerin  zugesetzt  und  durch  Schütteln  mit  der  schwarzen 
Flüssigkeit  vermischt,  ln  einem  verkorkten  Fläschchen  hält 
sich  diese  flüssige  Tusche  sehr  gut;  in  der  Kälte  bildet  sich 
eine  schwarze  Gallerte,  welche  aber  schon  durch  die  Wärme 
der  Hand  flüssig  wird.  Je  nach  Bedarf  kann  mnn  sich  die 
in  das  Tusctmü|ifcbuii  gegossene  (vorher  zu  schüttelnde)  flüs- 
sige Tusche  verdünnen;  sic  (lieaut  gut  aus  der  Feder,  und  ein 
feiner  Strich  verwischt  sich  nicht,  wenn  man  darüber  anlegt. 

Diese  Tuscbc  bat  sich  indessen  nur  für  feinere  Striche 
anwendbar  gezeigt,  stärkere  Linien  trockneten  üusserst  lang- 
sam. Letzteres  wird  auch  vermieden  durch  einen  Zusatz  von 
Carbolsäureauflösiing  in  Alkohol,  wie  sic  aus  jeder  Apotheke 
zu  beziehen  ist.  Ein  Zusatz  von  gV  >*t  der  vorteilhafteste; 
praktisch  geht  man  am  sichersten,  wenn  man  der  flüssigen 
Tusche  die  Lösung  von  Cnrbolsüurc  tropfenweise  so  lange 
zusetzt,  bis  das  Trocknen  mit  der  gewünschten  Schnelligkeit 
vor  sich  geht 

(Nach  der  „Deutschen  Industriezeituug**,  1872.) 

R.  Z. 


Verschiedenes. 

Cubiktahcllen  für  Metermnas,  den  Inhalt  runder  und 
vierkantiger  Hölzer  aufweisend,  zum  praktischen  Gebrauch 
für  Bautechniker,  Ilolzhändler  und  Forstleute.  Herausgegeben 
vom  Berliner  Holz  - Comptoir.  255  S.  (Breis:  geh.  1 Thlr. 
20  Sgr.)  Berlin,  1872.  Oswald  Seehagen.  — 

Die  vorliegende  Tabellensammlung  ist  entstanden  mit 
Rücksicht  auf  die  Grundsätze,  über  welche  eine  Anzahl  von 
Baumeistern  und  Holzhündlcrn  in  Gemeinschaft  mit  dem  Ber- 
liner Holz -Comptoir,  betreffend  die  Dimensionirung  und  Aus- 
messung der  verschiedenen  Hölzer,  übereingekommen  ist.  Die- 
selben hallen  in  der  Hauptsache  folgenden  Inhalt: 

1)  In  der  Annahme,  dass  auch  ferner  neben  der  Kluppe 
die  Kette  als  Messwerkzeug  bcizubohaltcn  sein  werde,  zumal 
das  Messen  im  Wasser  lagernder,  verbundener  Hölzer  mittelst 
der  Kluppe  grosse  Schwierigkeiten  bereite,  ist  bei  Messungen 
von  Rundhölzern 

n)  mit  der  Kluppe  die  Stärke  von  Cenümeter  zu  Centi- 
meter, 

b)  mit  der  Kette  von  2 zu  2 Centimctern 
zu  bestimmen. 

Die  Zopfstärke  der  Rundhölzer  ist  nach  dem  Durch- 
messer von  2 zu  2 Centimctern,  in  geraden  Zahlen  auszu- 
drücken. 

2)  Bei  dem  Messen  der  Länge  der  Rundhölzer  wie  der 
Kanthölzer  ist  solche  von  20  zu  20  Centimctern  zu  bestim- 
men, das  20  Cenlimeter  nicht  erreichende  Maas  hingegen  fort 
zu  lassen. 

3)  Bei  Bearbeitung  von  Hölzern  in  der  Forst  ist  den 
Rundhölzern  in  Blöcken  ein  Längenaufmass  von  mindestens 


10  Centimctern,  den  Lnnghölzern  ein  solches  von  mindestens 
15  Centimctern  zu  gewähren. 

4)  Die  Normallänge  für  Bohlen,  Bretter  und  Dachlatten 
wird  auf  8 Meter  festgestellt. 

5)  Bei  der  Bearbeitung  von  Kanthölzern  sind  folgende 
Masse  iuue  zu  halten:  8-8,  8-10,  10-10,  10-12,  12-12.  12-15, 
12-18,  12-21,  12-24,  1 2-20,  15-15,  15-18,  15-21,  15-24,  15-26. 
18-18,  18-21,  18-24,  18-26,  21-21,  21-24,  21-26,  21-28,  24-24, 
24-26,  24-28  Ccutimcler. 

6)  Bei  Brettern  und  Bohlen  ist  folgende  Schnittweile 
inne  zu  halten: 

a)  für  Bretter  1J,  2,  3,  3$  und  4 Cenlimeter; 

b)  für  Bohlen  5,  6J,  8,  10.A  und  13  Cenlimeter  stark, 
und  zwar  in  trockenem  Zustande. 

7)  Dachlutten  sind  4 und  6J  Cenlimeter,  Doppollatten 
sind  5 und  8 Centimetor,  Spalierlutten  sind  2 und  4 Cenli- 
meter stark  zu  schueiden. 

8)  Der  Kauf  und  Verkauf  für  Bohlen  und  Bretter  etc.  ist 
an  Stelle  des  früheren  Schockes,  in  400  Metern,  sonach  pro 
50  Stück  zu  bewirken. 

9)  Du  der  Cubikmetcr  zu  gross,  der  Cubikcentimeter  und 
selbst  der  Cnbikdecimeter  als  Einheitsmuss  über  zu  klein,  so 
ist  ein  Muss  von  10,000  Cubikcentimeter , sonach  der  lOOstc 
Theil  des  Kubikmeter,  unter  der  Benennung  „Hundertstel“, 
als  Kiuheitsinuss  für  die  Breisnotirung  von  Hölzern  anzu- 
nehmen. 

10)  Bei  runden  Hölzern  ist  mit  zwei  Decimalstellen,  bei 
vierkantigen  Hölzern  mit  drei  Decimalstellen  zu  rechnen. 

Es  sind  bei  Berechnung  von  runden  Hölzern  drei,  von 
vierkantigen  Hölzern  vier  Decimalstellen  zu  berücksichtigen, 
aber  nur  zwei  resp.  drei  Decimalstellen  zu  schreiben. 

Diesen  Bestimmungen  entsprechend  sind  denn  auch  den  in 
anderen  Tabellenwerken  enthaltenen  Tabellen  für  Rundhölzer 
nach  dem  Durchmesser  eine  Tabelle  zur  Berechnung  des  Rund- 
holzes aus  dem  Umfange  heigeffigt,  auch  dus  Fortschreiten  in 
den  oben  angegebenen  Intervallen  der  Stärke  und  Breite  für 
die  betreffenden  Tabellen  durchgeführt.  In  dieser  Weise  gehen 
die  Tabellen  für  Rund-  und  Balkenholz  bis  zu  einer  Länge 
von  20“,  die  für  Bretter  und  Bohlen  bis  zu  10' Länge,  dürften 
ulso  wol  selbst  für  nusserge wohnlichere  Fälle  noch  direct  zu 
benutzen  sein. 

Die  äussere  Ausstattung  des  Werkes,  Callico-Einband  mit 
Ncusilbcrbeschlag  sowie  das  Format  sind  elegant  und  prak- 
tisch. R.  Z. 


General-  nnd  Specinlkarten  aller  Länder  zum  Hand- 
und  lleiscgebrauch.  Herausgegeben  vom  Geographischen  In- 
stitut in  Weimar.  Ausgabe  für  1872.  (Breis  pro  Karte 
12  Sgr.)  — 

Die  beiden  geographischen  Institute  Thüringens,  das  zu 
Gotha  und  Weimar,  entwickeln  einen  ehrenwerthen  Wetteifer, 
ihre  Handatlanten  mit  den  neuesten  Fortschritten  der  geo- 
graphischen Wissenschaft  in  Einklang  zu  bringen.  Während 
der  Stieler’sche  Atlas  Gotha's  durch  praktisches  Format 
und  fortwährende  Verbesserungen  sich  einer  übereinstimmend 
günstigen  Aufnahme  in  der  Kritik  wie  im  Bublicum  zu  er- 
freuen hat,  zeichnen  sich  die  Weiniarischen  Karten  durch  ihre 
Grösse  (73“  breit,  60*“  hoch)  durch  einen  entsprechenden 
Massstab,  sowie  durch  technische  Vollendung  aus.  Ein  ihnen 
eigener  Vorzug  ist  cs  ferner,  dass  das  Terrain,  wo  es  domi- 
nirend  auftritt,  durch  lithographischen  Farbendruck  hergestelll 
ist,  wodurch  die  Lesbarkeit  der  Namen  im  Gebirge  sehr  ge- 
winnt. Die  uns  u.  A.  vorliegende  neue  Bearbeitung  der  Karle 
des  deutschen  Reiches,  welche  die  Resultate  des  Jahres  1870 
in  ihren  Lätidergrenzen  aufweist,  ist  recht  empfehlenswert!) 
für  den  Comtoirgebrauch.  Wir  vermissen  indessen  eine  Zahl 
von  Eisenbahnlinien,  welche  in  neuester  Zeit  in  Betrieb  kom- 
men sollen,  wie  München-Rosenhcim , Magdeburg- Hclmstädt. 
Die  Brovinzialkarten  des  preussischen  Staates  eignen  sich 

bei  ihrer  Grösse  und  dem  genauen  Massstabc  (35A  qqo  b's 

600  OCX))  M!*'r  ®ut  ZU  ^c'8e*{ur,en»  8'e  8'nc*  Touristen  wie 

Geschäftsreisenden  wegen  ihrer  Reichhaltigkeit  und  Klarheit 
zu  empfehlen.  E.  F. 
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Angelegenheiten  des  Vereines. 

Mittheilnngen 

aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


Aachener  Bezirksverein. 

( Fortsetzung  von  Seite  593.) 

Sitzung  vom  7.  August  187  2.  — Vorsitzender:  Hr. 
H.  Lamberts.  Schriftführer:  llr.  Mehler. 

Angeregt  durch  den  Beschluss  des  Pfalz -Saarbrücker 
Bezirksvereines,  betreffend  eine 

geeignete  Vertretung  des  Vereines  auf  der  Wiener 
Weltausstellung, 

trat  die  Versammlung  in  die  Discussion  dieser  Frage  ein. 
Die  Grundlage  dazu  gab  ein  Referat  des  Hm.  Dittmar  über 
die  in  der  vorletzten  Sitzung  einer  Commission  zur  Begut- 
achtung anheimgegebone  Frage,  ob  cs  zweekmiissig  sei,  dass 
eine  Vertretung  des  Vereines  deutscher  Ingenieure  auf  der 
Wiener  Ausstellung  stnttfinde.  Die  Commission  ist  der  An- 
sicht, dass  eine  Vertretung  an  und  für  sich  nützlich  sei,  dass 
es  jedoch  wünschenswert!!  wäre,  Alles  was  mehr  oder  weniger 
den  Charakter  eines  Privat  Unternehmens  trage,  dein  Vereine 
fern  zu  halten  und  dadurch  zu  verhüten,  dass  derselbe  bei 
etwaigem  Erfolg  oder  Misserfolg  in  Mitleidenschaft  gezogen 
werde. 

Hr.  Peterson  meinte,  man  habe  bei  der  Pariser  Vertre- 
tung Technisches  und  Geschäftliches  etwas  durcheinander 
geworfen.  Besonders  sei  dieselbe  am  Anfänge  und  um  Ende 
der  Ausstellung  nur  von  Commissiousgoschäften  beansprucht 
gewesen,  bezüglich  welcher  viele  Reclamationen  entstanden 
seien.  Dies  sei  offenbar  bei  dem  Breslauer  Beschluss  nicht 
beabsichtigt  gewesen.  Zwar  sei  es  gut,  wenn  von  einer  sol- 
chen Commission  technische  Rathschläge  gegeben  würden, 
jedoch  solle  sie  sich  nicht  mit  Ein-  und  Anspacken  und  der- 
gleichen beschäftigen.  Es  empfehle  eich,  die  Frage  iu  Carls- 
ruhe  nochmals  zu  erörtern.  Den  bezüglichen  Breslauer  Be- 
schluss, der  seiner  Fassung  nach  fiir  alle  Zukunft  Gültigkeit 
habe,  hält  Redner  nicht  für  richtig,  derselbe  sei  entweder 
umziiHtosson  oder  entsprechend  zu  modiliciren,  und  empfahl 
die  Sache  nochmals  einer  näheren  Prüfung  zu  unterziehen. 
Hr.  Putzer  wünschte  auch,  dass  dieselbe  in  nähere  Erwä- 
gung gezogen  werde.  In  den  Berichten  von  früheren  Aus- 
stellungen hätte  es  sehr  an  interessanten  Einzelheiten  gefehlt, 
und  seien  solche  nur  sehr  zerstreut  iu  verschiedenen  Zeit- 
schriften vor  und  mich  erschienen.  Es  sei  praktisch  und  den 
Interessen  des  Vereines  entsprechend,  für  die  Wiener  Welt- 
nusstellung einen  Referenten  zu  ernennen  und  zu  besolden. 

Dieser  Vorschlag,  welcher  allseitige  Billigung  fand,  wurde 
der  Commission  zur  Erwägung  empfohlen. 

Ilr.  F.  Bicsing  machte  darauf  die  Mittheilung,  dass  der 
in  einer  früheren  Sitzung  besprochene  Rühren- 
Vorwärmer 

gute  Resultate  gebe  und  beschrieb,  hieran  anknüpfend,  Hr. 
Petersen  einen  einfachen  in  den  Eschwciler  Werken  viel- 
fach benutzten  Vorwärmer.  In  dein  oberen  Theil  eines  alten 
vertical  gestellten  Kessels  ist  ein  Sieb  quer  durchgelegt.  Am 
oberen  Kesselboden  über  dem  Siebe  münden  Abdampf-  und 
WasserzuHussrohr.  Unterhalb  des  Siebe«  geht  der  Dampf 
durch  ein  Rohr  seitwärts  ab,  während  das  sehr  vorgewürmte 
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Wasser  sich  im  unteren  Theile  des  Kessels  sammelt  und  ent- 
sprechend weiter  geführt  wird. 

Hr.  Büttner  skizzirte  einen  ähnlichen  in  neuerer  Zeit 
häutig  angewendeten  Vorwärmer,  bei  welchem  das  von  oben 
in  den  Behälter  cintretcnde  Dampfrohr  mit  einer  trichter- 
artigen Erweiterung  mündet.  Das  Wasserzullussrohr  ist  ober- 
halb derselben  seitlich  angebracht.  Der  nicht  condensirte 
Dampf  zieht  durch  ein  vertical  unter  dem  Trichter  stehendes 
Rohr,  welches  ans  dem  im  unteren  Theile  tfes  Vorwärmers 
sich  sammelnden  Wassers  hervorragt,  ab. 

Redner  besprach  sodann  die  Vorwärmer  im  Allgemeinen. 
Dieselben  seien  zu  ciassiücircn,  je  nachdem  sie  mit  dem  ab- 
gehenden Dampf  oder  den  nbziehenden  Gasen  der  Kessel- 
feuerung betrieben  würden.  Vorwärmer  letzterer  Art  seien 
noch  wenig  angewendet.  Bekannt  sei  ihm  nur  der  von 
Green,  welcher  ans  einem  in  dem  Fuchs  liegenden  System 
von  gusseisernen  Rühren  bestehe.  Einen  Nachtheil  dieser 
Anordnung,  der  darin  liege,  dass  sich  die  Röhren  schnell  mit 
Russ  und  Asche  bedeckten,  und  dadurch  diu  Erwärmung  des 
Wassers  vermindert  werde,  suche  Green  durch  Anbringung 
selbsttliiitiger  Kratzer,  welche  die  Oberfläche  der  Röhren 
reinigen  sollten,  abzuhelfen.  Sehr  unangenehm  sei  hei  diesen 
Vorwärmern,  duss  imthwendig  werdende  Reparaturen  stets 
mit  Atifbreclicn  von  Mauerwerk  und  Störung  des  Fabrik- 
betriebcs  verbunden  seien.  Die  Abdampf-Vorwärmer  könne 
mau  unterscheiden,  je  nachdem  der  Dampf  mit  dem  Wasser 
direct  in  Berührung  komme  oder  indirect  mittelst  einer  Metall- 
wand.  Ersicre  seien  billiger,  und  die  Nachtheile,  die  daraus 
entständen,  dass  dabei  die  Pumpen  mit  warmem  Wasser  ar- 
beiteten und  die  Verpackung  leide,  wol  nicht  sehr  bedeutend. 

Ilr.  Pelzer  bemerkte  dazu,  dass  es  vielfach  vorgekommeu 
sei.  dass  Kessel,  welche  mit  direct  durch  Dampf  vorgewärmteili 
oder  durch  Condensation  erzeugtem  Wasser  gespeist  worden 
wären,  sehr  gelitten  hätten  und  auffallend  rasch  schadhaft 
geworden  seien,  was  Hr.  Lamberts  bestätigte.  Es  sei  ihm 
dies  besonders  in  Süddcutscbland  und  der  Schweiz  oft  vor- 
gekommen. Der  Uebclstand  höre  auf,  sobald  man  mit  fri- 
schem Wasser  speise,  oder  dem  Condensationswasser  eine 
gewisse  Menge  frischen  Wassers  zufüge. 

ln  der  eingehenden  Discussion  hierüber  machten  sieb 
verschiedene  Ansichten  geltend.  Nucli  der  einen  erschwert 
das  sich  bildende  und  nioderfullendu  inpalpoble  Pulver  die 
Wirmeüberführung  durch  die  Kesselwand,  und  wird  letztere 
dadurch  zerstört;  nach  einer  anderen  liegt  die  Ursache  in 
den  vom  Dampf  aus  dem  Cylinder  mitgeführten  Fetten,  resp. 
Fettsäuren;  eine  dritte  hielt  galvanische  Wirkungen  für  mög- 
lich, die  man  ja  auch  bei  manchen  Kcssclexplosioncn  als 
Ursache  annehmen  müsse. 

Sitzung  vom  4.  September  1872.  — Vorsitzender: 
Ilr.  H.  Lamberts.  Schriftführer:  Hr.  Mehler. 

Bei  der  Besprechung  der  Vorlagen  für  die  diesjährige 
Hauptversammlung  bemerkte  Hr.  Putzer,  dass  die  Ansichten 
des  Bozirksvcreines  über  den  ersten  der  vorliegenden  Anträge, 
betreffend  die  Gründung  eineB  I n gen  ieur-Un  torstütz  unga- 
vereines,  in  der  früher  angenommenen  Resolution  ziisauimen- 
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gefasst  und  dann  auf  der  Hauptversammlung  in  diesem  Sinne 
zur  Geltung  zu  bringen  seien. 

Bezüglich  des  Anirages  des  Cölner  Bezirksvereines,  die 
Patentfrage  betreffend,  schlage  die  Commission  vor,  die 
Cölner  Anträge  zu  unterstützen,  ohne  über  den  Betrag  der 
Summe  etwas  festzusetzen,  und  unter  folgenden  Bedingungen: 

1.  duss  dem  lluuptvorstande  eine  Mitwirkung  bei  der 
Prümiirung  der  eingesandten  Schriften  zugestanden  werde  und  ' 

2.  dass  bei  Beurtheilung  dieser  Schriften  der  rein  wissen- 
schaftliche Charakter  massgebend  sein  solle  und  nicht  die 
grössere  oder  geringere  Uebereinstiminung  mit  den  in  dem 
Gutachten  der  Patentcommission  des  Vereines  niedergelegten 
Grundsätzen. 

In  Betreff  des  dritten  Antrages,  der  eine  entsprechende 
Vertretung  des  Vereines  bei  der  Wiener  Weltaus- 
stellung bezweckt,  sei  nach  Ansicht  der  Commission  dahin 
zu  wirken,  dass  die  Breslauer  Beschlüsse  umgestossen  wür- 
den, und  der  Antrag  zu  stellen,  dass  von  Seiten  des  Vereines 
deutscher  Ingenieure  zwei  technische  Berichterstatter  zur  Aus- 
stellung geschickt  würden,  welche  dann  der  Zeitschrift  Be- 
richte zu  liefern  hätten,  und  dass  jedem  derselben  aus  der 
Vercinscasse  ein  Honorar,  entsprechend  einem  sechsmonnt- 
lichcn  Aufenthalte  in  Wien,  anzuweisen  sei.  Dabei  solle  der 
Wunsch  ausgesprochen  werden,  dass  diese  Herren  sich  zwei 
Mal  in  der  Woche  in  einem  bestimmten  Locale  einfinden 
möchten,  wodurch  dann  ein  Mittelpunkt  für  die  übrigen  in 
Wien  anwesenden  Mitglieder  gebildet  werde.  Nach  eingehender 
Discussion  schloss  die  Versammlung  sich  den  Anträgen  der 
Commission  vollständig  an.  — 

Hierauf  berichtete  Hr.  K.  Hascnclever  über 
Untersuchungen  von  Knntschukfabricnten. 
welche  in  der  chemischen  Fabrik  Khenania  in  Stolberg  kürz- 
lich angestellt  worden  seien  und  dass  man  durchschnittlich 
40  bis  50  pCt.  mineralische  Bestaudtheilc  darin  gefunden 
habe.  Das  gewöhnliche  Kriterium  für  guten  Kautschuk  sei 
bisher  gewesen,  dass  er  entsprechend  einem  spccifischcn  Ge- 
wicht von  0,9«:.  auf  Wasser  schwimme;  das  genüge  aber 
gegenwärtig  nicht  mehr,  da  sich  unter  den  verschlechternden  I 
Beimengungen  auch  oft  Kork  oder  Sägespäne  befanden.  Diesen 
fremden  verunreinigenden  Beimengungen  sei  es  auch  wol  zu- 
zuschrciben.  dass  der  Kautschuk  nicht  so  mannigfach  in  der 
Technik  zur  Verwendung  käme,  wie  man  erwarten  könnte, 
man  würde  gut  thun , bei  der  Anwendung  desselben  nicht 
so  sehr  uuf  den  Preis  als  auf  die  Güte  des  Fabricntes  zu 
sehen.  Schlechterer  und  auch  billigerer  Kautschuk  wäre  auch 
für  gewisse  Zwecke,  z.  B.  als  Dichtungsmaterial  bei  Dampf- 
leitungen n.  s.  w. , zu  empfehlen , wo  die  grosse  Menge  der 
beigemischten  mineralischen  Bestaudtheile  nicht  unvortheil* 
haft  wirke.  Eine  eigentluimliche  Erscheinung  bei  den  Knnt- 
schukfabricnten sei  die,  dass  sie  bei  längerem  Liegen  an  der 
Luft  hart  würden.  Ein  Erklärungsgrund  hierfür  sei  ihm 
nicht  bekannt. 

Hr.  Herr  mann  besprach  hieran  anknüpfend,  nachdem 
er  des  Herkommens  des  Kautschuks  Erwähnung  gethan,  wel- 
ches hauptsächlich  als  Para-  oder  als  afrikanisches  Gummi 
in  den  Handel  komme,  den  Vulcanisirungsprocess,  wodurch 
dasselbe  für  die  verschiedenen  Zwecke  der  Technik  brauch- 
barer gemacht  werde.  Die  Eigenschaft  des  Kautschuks, 
Schwefel  bei  höherer  Temperatur  aufzuuehmen,  wurde  zuerst 
in  den  dreissiger  Jahren  von  Professor  Lüdersdorff  in 
Berlin  entdeckt,  aber  nicht  ansgebeutet.  Erst  zehn  Jahre 
später  kam  dieselbe  in  Amerika  und  England  zur  praktischen 
Anwendung,  zuerst  durch  Goodyear  bei  der  l'abrication  . 


von  Gummischuhen,  und  hat  seitdem  immer  mehr  Verbreitung 
gefunden.  Es  1 «-steht  jedoch  eine  sehr  grosse  Verschiedenheit 
in  der  Ausführung  des  Vulcanisirungsprocesses,  besonders  in 
dem  Zusatz  der  .Schwefelmenge,  welcher  in  dem  Verhältnis* 
von  1 : 1 und  1 : 2 schwankt.  Die  Operation  geschieht  theils 
im  V'ulcanisirkcssel,  wobei  die  Temperatur  und  die  Zeitdauer 
tür  das  Product  von  grossem  Einfluss  sind,  theils  auf  nassem 
Wege  vermittelst  einer  I .osung  von  Fünftach-Schwefelkalium, 
jedoch  ist  dieses  Verfahren  nur  bei  kleinen  und  dünnen 
Gegenständen  anwendbar.  (Vergl.  auch  Bd.  II,  S.  5 d.  Z.) 

Seine  Farbe  erhalt  der  Kautschuk  durch  verschiedene 
Beimengungen,  welche  gleichfalls  nicht  ohne  Einfluss  auf  seine 
Härte  und  Elnsticitüt  sind.  Roth  wird  derselbe  durch  eine 
Antimonverbindung,  schwarz  durch  Kienniss,  weiss  durch 
Bleiwciss  oder  Schwerspath,  welch’  letzterer  auch  oft  als 
Fälschungsmittel  zur  Erhöhung  des  Gewichtes  dient.  Um 
dem  Kautschuk  seine  Eigenschaften  dauernd  zu  erhalten,  ist 
es  rathsam,  denselben  nicht  dem  Sonnenlichte  auszusetzen, 
welches  darauf  einen  ähnlichen  Einfluss  ausübt  wie  die  Wärme. 
Bei  der  Herstellung  der  Kautschukware  ist  noch  Vieles  nicht 
aufgeklärt,  auch  ist  der  Process  im  Vulcanisirofen  nur  schwer 
zu  regeln. 

Bei  der  Discussion,  welche  sich  hieran  anknüpftc,  wurde 
noch  verschiedener  auffallender  Erscheinungen,  theils  beim 
Vulcanisirungsprocesse,  z.  B.  des  Vorkommens  von  Explo- 
sionen bei  auf  12  Atmosphären  geprüften  Vulcanisirkesseln, 
theils  bei  der  Anwendung  von  Knutsch ukfabricaten  in  der 
Praxis,  Erwähnung  gelbun. 


Hannoverscher  Bezirksverein. 

(Fortsetzung  von  Seite  729.) 

Sitzung  vom  4.  October  1872.  — Vorsitzender:  Hr. 
Uhlcnhuth.  Schriftführer:  Hr.  Heusinger  v.  Waldegg. 
Anwesend  12  Mitglieder. 

Der  Vorsitzende  referirte  über  die  Hauptversammlung 
des  Vereines  und  die  Versammlung  deutscher  Architekten 
und  Ingenieure  in  Carlsrnhe,  und  wurde  die  Wahl  von  zwei 
Ersatzmännern  für  ubgegutigene  Vorstandsmitglieder  vorge- 
noiniueii,  welche  auf  die  HHrn.  H.  Fischer  und  Tho- 
fchrn  fiel. 

Ausser  einigen  finanziellen  Massregeln  wurde  noch  l>e- 
schlosscn,  die  vom  Vereine  entworfenen  und  im  Druck  er- 
schienenen „ Honorarsätze  für  selbstständige  Techniker- Ar- 
beiten“ den  verschiedenen  hiesigen  Behörden  etc.  in  einer 
angemessenen  Anzahl  von  Exemplaren  zur  Kenntnissnalime 
zu  überscudcn.  Ebenso  wurde  ein  Antrag  des  Vorsitzenden, 
die  Tabelle  über  die  Normaldimensionen  gusseiserner 
Flansc honrohre  von  dem  westfälischen  und  hiesigen  Bi- 
zirksvereine  unter  Berücksichtigung  der  von  den  übrigen 
Special  vereinen  einzuliolenden  Gutachten  gemeinschaftlich  auf 
einer  noch  nnzubernumenden  Zusammenkunft  zu  bearbeiten 
und  alsdann  dem  Hauptvereine  zur  ovent.  Veröffentlichung 
vorzulegen,  nach  kurzer  Discussion  einstimmig  angenommen. 

Ferner  referirte  der  Vorsitzende  in  Vertretung  des  ab- 
wesenden Delegirten  Hm.  Fischer  über  die  am  27.  Juli  er. 
in  Cassel  abgehaltene  Versammlung  der  Delegirten  von  Dnmpf- 
kessel-Ueberwachuugsvcreincn  und  schloss  mit  einem  Vortrage 
über  den 

Heizwerth  verschiedener  Kohlensorten 
unter  Zugrundelegung  der  beim  Lucomotivbetriebe  auf  der 
hannoverschen  Stantsbuhu  und  der  Hannover- Altenbekencr 
Eisenbahn  angcstcllteu  umfassenden  Versuche.  Letztere  wur- 
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den  mit  westfalischen  Kohlen  auf  der  hannoverschen  Stnats- 
bahn  mit  derselben  Locomotive,  demselben  Personal,  unter 
thunliehst  gleichen  Witterungsverhaltnissen  und  auf  derselben 
Strecke  (Minden-Braunschweig),  als»  bei  gleichen  Stcigungs- 
vcrhiiltnisgcn  und  unter  Verwendung  von  'Wasser  gleicher 
Beschaffenheit  ausgeführt.  Ausserdem  wurden  eines  Thcils 
beladene  Kuhlenzügc,  anderen  Thcils  leere  Wagenzüge  mit 
gleicher  Geschwindigkeit  und  von  ziemlich  gleicher  Stärke 
befördert  und  hierbei  sowol  das  pro  Pfund  Kohle  verdampfte 
Wasgerquantnm  als  auch  die  Anzahl  der  beförderten  Centner- 
m eil en  ermittelt.  Hierbei  ergab  sich  die  Thatsache.  dass  bei 
den  verschiedenen  der  Untersuchung  unterworfenen  Kohlen- 
gorten für  die  bcludenen  Züge  wie.  für  die  leeren  das  pro 
Pfuud  Kohle  verdampfte  Wusscrquiintum  nahezu  proportional 
den  pro  Pfund  Kohle  beförderten  Centnermeilen  war.  Es 
konnten  somit  die  Versuche  als  hinreichend  genau  betrachtet 
werden,  ln  ähnlicher  Weise  wie  auf  der  hannoverschen 
Staatsbahn  wurde  der  Heizwerth  verschiedener  Kohlensorten 
aus  dem  Deisterreviere  auf  der  llannover-Altcnbekener  Eisen- 
bahn ermittelt.  Während  von  80  verschiedenen  westfalichen 
Kohlensorten  pro  Pfund  Kuhle  im  Durchschnitt  7,6»  Pfd. 
Wasser  verdampft  wurden,  verdampfte  1 Pfd.  der  5 unter- 
suchten Kohlensortcn  aus  dem  Deisterreviere  iin  Durchschnitt 
6,ois  Pfd.  Wusscr.  Kg  ergab  sich  also  das  bemerkenswerthe 
Resultat,  dass  der  Heizwerth  der  untersuchten  Kohlen  aus 
dem  Deisterreviere  sich  zu  dem  der  westfalischen  Kohlen  im 
grossen  Durchschnitte  wie  79  : 100  verhielt. 

Sitzung  vom  11.  October  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Uhl  enhuth.  Schriftführer:  Hr.  H.  Fischer.  Anwesend 
24  Mitglieder  und  7 Gäste. 

In  Angelegenheit  der  Normaldimensionen  guss- 
eiserner Rohre  war  ein  Schreiben  von  dem  Vorsitzenden 
des  westfalischen  Bezirksvereines  eingelanfen , welches  eine 
gemeinschaftliche  Bcrathung  beider  Bezirksvercine  mit  den 
Röhrenfabricanten  Rheinland»  und  Westfalens,  welche  in  Han- 
nover stnttflnden  solle,  in  Aussicht  stellt. 

Hierauf  erhielt  Hr.  Dr.  F.  Fischer  das  Wort  zu  einem 
Vorträge  über 

die  Brunnenwässer  der  Stadt  Hannover  mit  Linden. 

Nach  dem  Urthpil  aller  Sachverständigen  muss  ein  gutes 
Trink wasser  folgenden  Anforderungen  genügen: 

1)  Es  muss  farblos  und  geruchlos  sein. 

Von  den  45  untersuchten  Wässern  genügen  dieser  An- 
forderung nur  33.  Durch  besonders  starke  Trübung  zeich- 
neten sich  aus  die  Brunnen:  Leibilitzstrasse  1 , Georgsplatz, 
Ralhhaus  am  Fricdrichswall.  Sie  sind  als  Trinkwasser  und 
wegen  ihres  starken  Eisen-  und  Mangangehaltes  für  technische 
Zwecke  nicht  zu  verwenden. 

2)  Die  Temperatur  desselben  dnrf  in  den  verschiedenen 
Jahreszeiten  nur  itinerbelb  geringer  Grenzen  schwanken. 

Die  Beeinflussung  des  Boden»  durch  die  Sonnenstrahlen 
hört  schon  bei  20  bis  25“  auf,  Quellen  aus  dieser  Tiefe 
zeigen  meist  die  mittlere  Jahrestemperatur.  Am  24.  August 
und  lß.  October  wurde  die  Temperatur  von  36  Wässern  be- 
stimmt. Wie  verschieden  dieselbe  ist,  mögen  folgende  Bei- 
spiele zeigen: 


Hinter  dem  Walle 

I.ciustrassc 

CliristasUireho 

l^eine 

. August  10,« 

18,ts 

15,  ss 

17,13 

. October  10,m 

11,«« 

11,4? 

8,»s. 

3)  Trinkwasser  darf  keine  grösseren  Mengen  von  Sal- 
petersäuren, schwefelsauren  und  Chlorverbindungen  enthalten. 
Während  Gebirgswüsser  meist  frei  von  Salpetersäure 


sind,  enthalten  die  hannoverschen  Brunnen  beträchtliche  Men- 
gen; so  der  der  Leinstrasse  beim  Schloss  =318,  Escher- 
strasse  = 332,  Goseriede  9 = 346,  Holzmarkt  = 340,  Tauben- 
strnsse  = 365,  Freischnle  in  der  Scholwinstrasse  = 406, 
Berliner  Wasser  nach  Reich  800  mg.  im  Liter. 

Durch  auffallend  starken  Gehalt  an  Ammoniak  und  sal- 
petriger Säure  zeichnen  sich  aus:  Küimnelbrunnen,  Georgeu- 
platz,  Rathhaus,  Knochenhauerstrasse,  Wagenerstrasse,  Bäcker- 
Strasse. 

Der  Gehalt  an  Schwefelsäure  (bis  35  mg.)  und  Chlor 
ist  dem  entsprechend.  1 Liter  des  Wassers  ans  dev  Wasser- 
leitung der  Stadt  Springe  enthalt  nach  anderen  Untersuchungen 
10  mg.,  des  ersten  Brunnens  in  Badenstedt,  trotz  unmittel- 
barer Nähe  der  Salinen,  56  /ng.  Chlor.  Sämmlliche  Brunnen 
Hannovers  enthalten  mehr,  namentlich  Holzmarkt  = 324, 
Striehlstrasse  = 372,  Leinstrasse  = 405  oder  auf  Kochsalz 
berechnet  667  mg.  im  Liter. 

4)  Die  alkalischun  Erden  in  einem  Liter  Wasser  dürfen 
zusammen  höchstens  200  mg.  Kalk  entsprechen,  also  20 
deutsche  oder  25  englische  Härtegrade  zeigen. 

Während  fast  allgemein  ein  weiches,  also  wenig  Kalk 
haltiges  Wasser  für  das  beste  Trinkwasser  ungesehen  wird, 
ist  neuerdings  von  einer  Seile  behauptet,  der  Organismus  be- 
dürfe knhlcnsuurun  Kalk,  uud  dieser  könne  ihm  nur  durch 
das  Trink  wasser  in  der  gewünschten  Form  geliefert  werden. 
Immerhin  können  20  Härtegrade  als  Maximum  für  Trink- 
wasser festgehnlten  werden.  Fast  sämmlliche  Wässer  Han- 
novers enthalten  mehr  Kalk,  namentlich:  Goseriede  = 40. 
Holzmarkt  = 42,  Andcrtensche  Wiese  = 43  und  Escherstrasse 
= 44  Härtegrudc. 

5)  Die  Gcsammtmcngu  der  festen  Bcstandtheile  darf 
höchstens  0,Jg.  im  Liter  betragen. 

Dieser  Forderung  genügt  von  den  untersuchten  Wässern 
kein  einziges;  der  feste  Rückstand  beträgt  0,t  bis  2,3  g.  (Schol- 
winstrasse). Leipziger  Wasser  gab  bis  2,«  (Reich),  Berliner 
bis  2,s,  Saalwasscr  0 ,<o  g.  im  Liter. 

6)  Ein  Liter  darf  nicht  mehr  als  50  mg.  durch  über- 
mangansaures Kali  zerstörbare  organische  Substanzen  und 
durchaus  keine  Organismen  enthalten. 

Das  Wasser  der  Ihme  enthält  oberhalb  der  Stadl  12, 
unterhalb  derselben  38  mg.,  das  der  Leine  beim  Scbützen- 
hansc  15,  unterhalb  Hannovers  26  mg.  iin  Liter.  Ueher 
50  mg.  haben  22  Brunnen,  namentlich:  Christuskirche  = 92, 
Parkstrasse  = 115,  Nienburgerstrasse  = 118,  Ralhhaus  = 143, 
Seilerstrasso  = 246  mg.  Auch  niedere  Organismen  linden 
sich  in  den  meisten  Wässern,  in  einigen  in  auflallender 
Menge. 

Der  Versuch  Bischof’s,  die  Güte  eines  Trinkwassers 
nur  durch  das  Mikroskop  zu  bestimmen,  ist,  wie  alle  ein- 
seitigen Untersuchungen,  völlig  unzuverlässig.  Mehrere  Wässer 
geben  farblose  Kryslnlle  mit  wol  ausgebildetcn  Flächen, 
würden  also  nach  Bischof  als  -gut“  bezeichnet  werden 
müssen,  die  wegen  ihrer  Bcstandtheile  entschieden  zu  ver- 
werfen sind. 

Noch  ist  zu  erwähnon , dass  fast  sämmlliche  Brunnen- 
wässer Hannovers  starke  Reaetion  auf  Phosphorsäure  geben. 

Demnach  ist  keines  der  untersuchten  Brunnenwässer  als 
gut  zu  bezeichnen,  mittelmässig  sind  nur  4:  die  übrigen  sind 
schlecht,  ja  sehr  schlecht. 

Die  Brunnenwässer  Hannovers  enthalten  als  besonders 
auffallende  Bcstandtheile  Stickstoffverbindungen,  wenig  Am- 
moniak und  salpetrige  Säure,  sehr  viel  Salpetersäure.  Nach 
den  Erfahrungen,  welche  in  Städten  mit  Wasserleitungen  ge- 
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mneht  sind,  werden  täglich  für  jeden  Kopf  .SO  bis  500  Liter 
Wasser  verbraucht.  Nehmen  wir  auch  nur  100  Liter  mit  einem 
Geholt  von  0,ts  g.  Salpeter  an , so  liefern  die  Hannoverschen 
Brunnen  täglich  2500,  als«  jährlich  fast  eine  Million  Kilo- 
gramm Salpeter.  Wir  wissen  nun  aber,  dass  Salpetersäure 
überall  das  letzte  Oxydationsprodnct  thicrischer  stickstoff- 
haltiger Substanzen  ist,  cs  muss  demnach  auch  der  Unter- 
grund Hannovers  mit  derartigen  Stoffen  stark  durchsetzt  sein. 

Die  Bewohner  Hannovers  und  Lindens  liefern  jährlich 
etwa  50,000,000  kg.  fester  und  flüssiger  Excremente.  Ein 
Theil  der  flüssigen  wird  mit  dem  Schmntzwasser  in  die  Gossen 
entleert  und  theilweise  durch  die  Canäle  in  die  Leine  abge- 
führt,  dringt  aber  zum  nicht  geringen  Theile  in  den  Hoden 
ein.  Die  übrigen  und  sämuillichc  feste  Auswurfstoffe  werden 
bekanntlich  in  Gruben  gesammelt,  die  jedoch  keineswegs 
völlig  dicht  sind,  so  dass  beträchtliche  Mengen  in  dcu  Boden 
sinken.  Nach  den  Untersuchungen  und  Beobachtungen  Pctten- 
kofer’s  dringen  sätnmtlicher  Bxcremente  in  den  Unter- 
grund Münchens,  nach  Reich  in  den  Untergrund  Berlins  tV 
Nehmen  wir  für  Hannover  auch  nur  -fb  an,  rechnen  dazu 
die  Küchen-  und  sonstigen  thicrischcn  Abgänge,  so  dringen 
jährlich  in  den  Boden  Hannovers  über  1,000,000  C'tr.  in  Zer- 
setzung begriffener  Stoffe.  Dort  zerfallen  sie,  bilden  Am-  j 
mnnink,  salpetrige  Säure  und  schliesslich  Salpetersäure.  Er- 
hebliche Mengen  von  Salpetersäure  liefern  demnach  den 
sichersten  Beweis,  dass  das  betreffende  Wasser  thicrische 
Abgänge  aufgenommen  hat. 

Es  wird  diesem  zwar  entgegnet,  dass  der  Boden  organische 
und  unorganische  Stoffe  aufnehme  und  feslhalte,  selbst  un- 
reines Wasser  daher  rein  abHicsse,  wenn  es  durch  eine  dicke 
Erdschicht  hindurchgegnngen  sei.  Diese  Absorptionsfähigkeit 
des  Bodens  ist  aber  keine  unbegrenzte;  ist  sie  erschöpft*  so 
nehmen  die  dnrehsiekernden  Wässer  die  unreinen  Snhstiinzen 
auf  und  führen  sie  den  Brunnen  zu.  Haben  sich  die  Ver- 
unreinigungen des  Bodens  so  stark  angehäuft,  dass  dieselben 
nicht  mehr  völlig  oxydirt  werden  können,  so  treten  salpetrige 
Säure,  Ammoniak  und  schliesslich  die  organischen  Körper 
als  solche  auf,  wie  dies  eine  grosse  A'nzahl  Hannoverscher 
Brunnen  zeigt.  Dem  entsprechend  steigt  mit  der  Menge  der 
Salpetersäure  und  der  organischen  Stoffe  auch  der  Gehalt  an 
Chlor  und  kohlensnurem  Kalk.  Obgleich  solche  stark  ver- 
dorbene Wässer  oft  völlig  farblos  sind  und  durchaus  keinen 
unangenehmen  Geschmack  besitzen,  sind  sic  doch  entschieden 
zu  verwerfen.  Der  Kohlenstoff  der  organischen  Stoffe  wird 
nämlich  zu  Kohlensäure  oxydirt,  die  nun  im  Wasser  gelöst 
bleibt  und  demselben  den  angenehmen  prickelnden  Geschmack 
erlheilt,  namentlich  aber  die  Lösung  von  Kalk  und  Magnesia 
als  doppelkohlensaure  Verbindungen  veranlasst,  so  dass  auch 
der  nuflallend  grosse  Gehalt  der  Hannoverschen  Brunnen- 
wässer an  diesen  Salzen  nur  durch  die  starke  Verunreinigung 
de*  Bodens  zu  erklären  ist.  Dass  aber  Wasser,  welches 
thierische  Zersetzungsproducte  aufgenommen  hat,  durchaus 
schädlich  ist,  bedarf  keines  weiteren  Beweises. 

Vor  kurzer  Zeit  machte  eine  sogenannte  Wusseranulyse 
von  Le  fort  die  Runde  durch  Zeitschriften  und  Zeitungen. 
Derselbe  hatte  das  Wasser  eines  Brunnens  in  St.  Didier,  der 
5<V“  von  einem  Kirchhofe  entfernt  Ing,  abgedampft  und  ge- 
funden, dass  dasselbe  Kohlensäure  und  Ammoniak  enthielt. 

Er  schliesst  aus  dieser  oberflächlichen  Untersuchung,  dass 
Kirchhöfe  innerhalb  der  Stadt  höchst  gefährlich  seien,  giebt 
aber  nicht  an,  ob  nicht,  was  doch  sehr  wahrscheinlich,  in 
der  Nähe  des  Brunnens  Aborte  sich  befinden , die  dieses 
Wasser  verdorfien  haben.  Für  Hannover  habe  ich  drei 


Brunnen  in  unmittelbarer  Nähe  der  Kirchhöfe  untersucht,  die- 
selben sind  zwar  schlecht,  Brunnen  der  Leinstrassc,  Escher- 
strasse,  Schöl win Strasse  etc.  sind  aber  weit  schlechter.  Reich 
hat  ebenfalls  gefunden,  dass  die  Brunnen  auf  den  Kirchhöfen 
Berlins  weit  besser  sind,  als  die  der  Stadt,  ja  er  liehauptei, 
dass  viel  eher  der  Boden  der  Kirchhöfe  durch  die  umliegenden 
Wohnungen  verdorben  werde  als  umgekehrt.  Dass  damit 
den  Kirchhöfen  innerhalb  der  Stadt  nicht  dus  Wort  geredet 
werden  soll,  bedarf  wol  kaum  der  Erwähnung. 

In  der  Section  für  öffentliche  Gesundheitspflege  der  Ver- 
sammlung deutscher  Naturforscher  und  Aerzte  in  Leipzig 
lenkte  Bauruth  Hobrecht  aus  Berlin  die  Aufmerksamkeit 
auf  die  neuen  Strassendämme  und  Erduufschüttungen,  welche 
bei  jeder  neuen  Stndterweiterung  Vorkommen,  wozu  häufig 
mit  organischen  Stoffen  vermischte  Erde  genommen  werde. 
Dass  dies  für  die  Gesundheit  nachtheilig  sei,  ist  von  vorn- 
herein unzweifelhaft,  jedoch  auch  durch  Untersuchung  der 
Brunnenwässer  und  durch  statistische  Aufnahmen  über  die 
Verbreitung  von  Epidemien  erwiesen.  Dr.  Böhr  aus  Berlin 
bestätigt,  dass  in  neueren  Stadtlheilcn  Berlins  trotz  freier 
Lage  und  trotz  Wohlstandes  der  Bewohner  alle  Epidemien  in 
Häusern  mit  nachweislich  verdorbenem  Baugrund  besonders 
heftig  auftreteu.  Aeltnliche  Erfahrungen  theiltc  Dr.  Sermon 
fiir  Stettin  mit.  Die  Versammlung  nahm  hierauf  nach  län- 
gerer Beratlumg  folgenden  Satz  an:  „ Bei  Anlegung  neuer 

Städtischer  Strassen  darf  Boden,  der  mit  Auswurfstoffen  irgend 
welcher  Art  vermischt  ist,  zur  Aufschüttung  nicht  benutzt 
werden.“ 

Es  ist  somit  auf’s  Neue  die  schon  längst  von  Petten- 
kofer  vertheidigte  Ansicht  bestätigt,  dass  es  durchaus  nicht 
gleichgültig  sei,  auf  welchem  Boden  sich  unsere  Wohnungen 
befinden.  Der  Untergrund  Hannovers  ist,  wie  durch  die 
Wasseruntersuchung  bewiesen,  schon  sehr  stark  verunreinigt, 
und  ist  nicht  zu  bestreiten,  dass  leider  diese  für  Leben  und 
Gesundheit  der  Bewohner  höchst  gefährliche  Inficirung  noch 
fortwährend  zunimmt.  Soll  hier  — wenn  auch  erst  nach 
vielen  Jahren,  da  der  in  Jahrhunderten  aufgehäufte  Unrath 
sich  nicht  augenblicklich  fortschnffen  lässt  — die  so  noth- 
wendige  Besserung  einlreten,  so  muss  natürlich  alles  vermieden 
werden,  was  das  Einsinken  von  Auswurfstoffen  begünstigt. 

Demnach  ist  namentlich  streng  darauf  zu  halten,  dass 
die  Abortsgruben  dicht  hergcstclll  werden;  sobald  es  aber 
die  Umstände  erlauben,  muss  fiir  Wasserleitung  und  Cannti- 
salion  sämmlliclicr  Strassen,  eventuell  Einführung  desTonnen- 
systems  gesorgt  werden.  Senkgruben  sind  überall  nicht  zuläs- 
sig. Die  Strasscngossen  und  Höfe  sind  dos  Tages  wenigstens 
zweimal  mit  Wasser  zu  spülen,  um  die  Unreinigkeiten  mög- 
lichst rasch  fortzuschaffen.  Schmntzwasser,  namentlich  aber 
menschliche  Auswurfstoffe,  dürfen  nur  direct  in  die  Canäle 
entleert  werden.  Bei  der  jetzigen  Beschaffenheit  der  Gossen 
dringen  bedeutende  Mengen  in  Zersetzung  begriffener  orga- 
nischer Stoffe  in  den  Boden,  wie  die  Hrunnenuntersuchung 
bestimmt  nachgewiesen  hat.  Durch  Ausstreuen  von  Chlor- 
kalk wird  dieses  Einsinken  nur  begünstigt,  ohne  dass  eine 
wirkliche  Desintection  erreicht  würde. 

hätte  entsprechende  Vermehrung  der  üffentlichen  Pissoire 
ist  dringend  zu  empfehlen,  welche  aber  nicht  mit  Chlorkalk, 
sondern  durch  fortwährend  lliessendes  Wasser  rein  zu  halten 
sind. 

Da  die  Untersuchung  der  Brunnenwässer  den  sichersten 
Aufschluss  über  die  Beschaffenheit  des  Untergrundes  giebt, 
so  ist  möglichst  bald  eine  allgemeine  chemische  und  mikro- 
skopische Untersuchung  des  Wassers  und  Brtinuenschlammes 
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nuszitfiihren,  namenllich  alter  derjenigen  Strassen  und  Häuser, 
in  denen  Epidemien  besonders  heftig  auftreten.  Genaue  geo- 
gnostische  Aufnahmen  der  Bodenverhältnisse  eines  Ortes  mit 
Protilzeichmingen  etc.  ist  ganz  besonders  wünsebenswerth. 

Selilicsslicli  muss  wiederholt  die  Notbwendigkeit  betont 
werden,  dass  endlich  auch  liier  in  Hannover  eine  von  den 
Behörden  in  jeder  Weise  unterstützte  Gesundheitscommission 
Zusammentritt,  die  sich  der  so  wenig  beachteten  und  doch 
so  wichtigen  öffentlichen  Gesundheitspflege  annimmt,  bis  sie 
von  dem,  hoffentlich  recht  bald  in  Kraft  tretenden  Reichs- 
gesundheitsamte  abgelöst  wird. 

I Ir.  Ober-Medicinalrath  Huhn,  als  Gast  anwesend,  thciltc 
in  der  sich  anschliessenden  Discussion  mit,  dass  diu  Acrztc 
besonderes  Gewicht  auf  die  Verunreinigung  des  Wassers  mit 
organischen  Bestundtheilcn  legen.  Insbesondere  sei  hier  am 
Orte  vielfach  constatirt,  dass  der  Einfluss  der  Aborte  auf  die 
Brunnen  der  Verbreitung  ansteckender  Krankheiten  entspro- 
chen hübe.  Redner  verboitete  sich  noch  ausführlich  über  die 
geologische  Lage  der  Stadt  Hannover,  welche  zum  Theil  dem 
Allergcbiete  angehört,  wodurch  der  Abzug  des  Grundwassers 
sehr  erschwert  sei.  Durch  die  Anlage  von  Schmutzwasser- 
canälen sei  der  grösste  Theil  jenes  Gebietes  der  Leine  zu-  j 
geführt  worden.  Die  regelmässige  gewissenhafte  Untersuchung 
der  Wässer  sei  ein  dringendes  Bedürfhiss;  sic  würde  in  der 
Regel  den  Ursprung  und  die  Verbreitung  von  Epidemien  ver- 
folgen lassen. 

Hr.  Hagen  war  der  Ansicht,  dass  wasserreiche  Zeiten 
günstigere  Resultate  geben  würden,  als  die  sind,  welche  Hr. 

Dr.  Fischer  gefunden;  allein  nach  in  diesen  Zeiten  würde 
das  Wasser  nicht  von  der  Qualität  sein,  wie  es  vom  Stand- 
punkte der  Gesundheitspflege  aus  billigerweise  zu  verlangen 
ist.  Die  einstige  Lösung  der  vorliegenden  Calamitüt  sei  nur 
durch  eine  gute  Wasserleitung  zu  erreichen. 

Auf  Kosten  einer  Gesellschaft  hat  Redner  ein  Project 
einer  Wasserleitung  für  Hannover  und  Linden  ansgearbeitet 
und  seit  etwa  drei  Monaten  die  nüthigen  Versuchsarbeiten 
geleitet.  Das  Project  basirt  darauf,  dass  mittelst  Brunnen 
das  Wasser  der  wasserführenden  Kiexscbicht  des  Leinethaies 
oberhalb  Hannovers  abgefangen  werden  soll.  Die  Versuche 
und  Beobachtungen  haben  zur  Evidenz  nachge.wiesen , dass 
nicht  allein  die  nöthige  Qualität,  sondern  auch  die  nöthige 
Quantität  an  Wasser  auf  diesem  Wege  zu  erreichen  sei.  Es 
sei  die  gegründetste  HofTnung  vorhanden,  dass  die  städtischen 
Collcgien  nunmehr  dem  Project  ihre  Genehmigung  crtheilcn 
würden. 

Sitzung  vom  18.  October  1872.  — Vorsitzender: 

Hr.  Uhlenhutb.  Schriftführer:  Hr.  Rosenkranz.  An- 
wesend 17  Mitglieder. 

Aus  der  für  die  Zusammenstellung  von  Nachrichten  über 
verschiedene 

Unfallversicherung» - Gesellschaften 
gewählten  Commission  bemerkt  zunächst  Hr.  Dr.  Heeren, 
dass  die  Meinung  über  die  einzelnen  Gesellschaften  noch  eine 
gethoilte  Sei,  und  dass  bei  den  wenigen  Sitzungen  der  Com- 
mission und  derWichtigkeit  des  Kalles  ein  aksolutesUrtheil  noch 
nicht  abgegeben  werden  könne,  und  gabHr.  Bube,  gleichfalls 
unter  der  Vorbemerkung,  dass  noch  fernere  Sitzungen  der  Com- 
mission erforderlieh  seien,  die  nachfolgenden  Notizen: 

Die  der  Commission  gestellte  Aufgabe,  das  Wesen  und 
die  Einrichtungen  der  bestehenden  Unfall- Versicherungsgesell- 
schaften einer  näheren  Prüfung  zu  unterziehen,  event.  die 
Vorzüge  und  gebotenen  Garantien  der  verschiedenen  Gesell- 
schaften vergleichsweise  klar  zu  stellen,  ist  (wie  schon  vom 


Vorredner  liemerkt)  eine  so  schwierige,  dass  die  Commission 
bis  jetzt  nicht  in  der  Lage  gewesen  ist,  ihr  auch  nur  annä- 
hernd genügen  zu  können.  Ausser  von  der  Leipziger  Ge- 
sellschaft lagen  ihr  keine  Berichte  über  diu  Thätigkeit  und 
Erfolge  der  verschiedenen  Gesellschaften  vor,  und  dürfte  in 
dieser  Richtung  vor  Ablauf  des  Jahres  auch  wol  wenig  zu 
erwarten  sein.  Es  besleheu  zur  Zeit  in  Deutschland  fünf 
solcher  Gesellschaften,  von  denen  zwei  in  die  Kategorie  der 
Acticngesellschaften  fallen  und  zwar:  die  „Magdeburger  all- 
gemeine Versicherung» -Actiengesellschaft“  in  Magdeburg  und 
die  „Erste  deutsche  Unfall-  und  Transportversicherung»- Actien- 
gesellschafl“  in  Dresden;  die  drei  übrigen  sind  sog.  Genossen- 
schaften, welche  anf  dem  Princip  der  Gegenseitigkeit  hasiren, 
es  sind  dies:  die  „Allgemeine  Unfallversicherungs-Bank“  in 
Leipzig,  die  „Chemnitzer  Unfallversicherungs-Genossenschaft“ 
in  Chemnitz  und  die.  „Gegenseitige  Lebens-,  Iuvaliditäts-  und 
Unfallversicherungs-Gesellschaft  Prometheus“  in  Berlin. 

In  Hannover  sind  bis  jetzt  noch  dem,  was  wir  erfahren 
haben,  besonders  die  Leipziger  Bank  und  der  „Prometheus“ 
vertreten,  und  wird  sich  das  Wenige,  was  wir  heute  berichten 
können,  auf  diese  beiden  beschränken.  Sie  basiren  beide, 
wie  schon  erwähnt,  auf  dem  Princip  der  Gegenseitigkeit, 
unterscheiden  sich  aber  vorläufig  noch  dadurch,  dass  der 
„Prometheus“  ausser  der  Unfallversicherung  auch  Lebens- 
und  Invaliditätsversicherung  bietet,  und  dass  seine  Unfall- 
versicherungen sich  nicht  nur  uuf  die  Unfälle,  welche  der 
gesetzlichen  Haftpflicht  unterstellt  sind,  erstrecken,  sondern 
mich  auf  alle  übrigen,  so  dass  die  Möglichkeit  der  Versicherung 
aller  verkommenden  Unfälle,  sowie  der  Invalidität  der  Ar- 
beiter gegeben  ist.  Die  Leipziger  Bank  versichert  dagegen 
bis  heute  nur  die  Unfälle,  welche  der  gesetzlichen  Haftpflicht 
unterstehen;  diese  Verschiedenheit  beider  Gesellschaften  wird 
aber  bald  zum  grössten  Theil  Wegfällen,  da  auch  die  Leip- 
ziger Bank  die  Aufnahme  von  allgemeinen  Unfall-  lind  ln- 
validitätsrcrsichcrungen  in  ihren  Geschäftskreis  beschlossen 
und  so  weit  vorbereitet  hat,  dass  ihre  Thätigkeit  in  dieser 
Richtung  in  nächster  Zeit  beginnen  wird.  Wesentlich  ver- 
schieden sind  beide  Gesellschaften  einmal  darin,  dass  die  eine 
(die  Leipziger)  nur  Collectiv-Versicherungen  mit  dem  Besitzer 
eines  Werkes  oder  einer  Fabrik  etc.  abschlicsst,  worin  sämmt- 
liches  Personal  aufgcuommcn  werden  muss;  während  der 
„ Prometheus  “ ausser  diesen  auch  Einzelversicherungen  auf- 
nimmt.  Ferner  unterscheiden  sich  Beide  in  der  Art  ihrer 
Fiindirung,  Einziehung  der  Beiträge  und  Regulirung  der  ent- 
standenen Schäden.  Die  Leipziger  Gesellschaft  ist  ohtio 
Gmndcapital  und  erhebt  ein  Eintrittsgeld  vou  15  Sgr.  pro 
Person,  welche  grösstentheils  zur  Bildung  eines  Reservefonds 
dienen,  der  am  1.  Juli  a.  c.  bereits  auf  rund  45,000  Thlr.  an- 
gewachsen  war  und  jetzt  schon  auf  ca.  80,000  Thlr.  gestiegen 
ist.  In  gleicher  Progression  ist  natürlich  die  Zahl  der  Ver- 
sicherten in  derselben  Zeit  von  etwa  125,000  auf  über  200,000 
gekommen.  Letztere  sind  nach  Mnsggabc  der  Gefährlichkeit 
des  Betriebes  in  verschiedene  Gcfahrenclassen  gelheilt,  Welche 
untereinander,  d.  h.  jede  Classc  für  die  in  derselben  entstan- 
denen Schäden  auf  kommen  müssen;  die  Versicherungsnehmer 
sind  dafür  solidarisch  haftbar.  Die  zu  zahlenden  Summen 
werden  also  auf  die  Anzahl  der  Mitglieder  der  Clusse,  in 
welcher  die  Unfälle  vorgenommen,  repurtirt  und  halbjährlich 
( natürlich  postnumerando)  cingczogen.  Der  „Prometheus“ 
hat  ein  Grundcapital  von  200,000  Thlr.,  erlicht  kein  Eintritts- 
geld und  theilt  die  Versicherten  ebenfalls  in  verschiedene 
Gefahrenclassen ; dieselben  haben  dem  entsprechend  verschie- 
dene Prämien  und  zwar  auf  1 Jahr  praenumernndo  zu  he- 
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zahlen,  etwaige  Nachzahlungen  werden  von  allen  Versiche- 
rungsnehmern gemeinschaftlich,  ohne  Rücksicht  auf  die  ein- 
zelnen ('lassen  getragen.  Auf  weitere  Einzelheiten  der  beiden 
Gesellschaften  jetzt  schon  einzugehen,  ist  au«  den  bereit«  an- 
geführten Gründen  bis  jetzt  nicht  gut  möglich,  und  wird  die 
Commission  es  sich  angelegen  sein  lassen,  ein  thuulichst  aus- 
reichendes Material  für  ihre  ferneren  Berichte  zu  erwerben,  in 
welche  sie  dann  auch  hoffentlich  die  heute  nur  namhaft  ge- 
machten anderen  Versicherungsgesellschaften  wird  aufnehraen 
können.  Es  sei  noch  erwähnt,  dass  die  Verschiedenheit  in 
der  Art  der  Regulirung  der  Schäden,  welche  zwischen  der 
Leipziger  Bank  und  dem  „ Prometheus*  besteht,  2iir  Folge 
haben  dürfte,  du»s  die  weniger  gefährlichen  Betriebe  sich 
mehr  der  ersteren  (der  Leipziger  Bank)  anschliessen  werden; 
wogegen  die  gefährlicheren,  in  der  Anzahl  geringeren 
Unternehmungen  den  „Prometheus“  vorzuziehen  wol  Ursache 
haben  möchten.  — 

Hr.  Bach  berichtete  darauf  über  eine 
cigeutkUiultche  Construction  von  Fnirliairu- Kesseln, 
welche  er  seit  1863,  von  Piedbeuf  gefertigt,  in  der  Spin- 
nerei zu  liegen  hübe.  Bei  diesen  sind  die  Flammrohre,  wie 
in  beistehendem  Holzschnitte  skizzirt,  durch  umgebörtelte  j 
Ränder  an  die  Stirnwand  geheftet  und  unter  sich  verbunden. 


Die  Stirnwand  ist  durch  fünf  starke  Winkelanker  A gesteift. 
Neulich  sei  nun  die  innere  amtliche  Untersuchung  eines  dieser 
Kessel  vorgenommen,  und  Alles  in  Ordnung  gefunden,  jedoch 
habe  er  leider  versäumt,  selbst  den  Kessel  zu  besteigen. 
Nach  Verlauf  von  -I  Wochen  habe  er  an  den  Stellen  x ein 
leises  Rinnen  bemerkt,  er  habe  darauf  den  Kessel  abblasen 
und  kalt  legen  lassen  und  darauf  gründlicher  untersucht;  da- 
bei bube  sich  herausgestellt,  dass  der  ganze  Rand  x,  x in  der 
Tiefe  durch  die  fortwährende  Ausdehnung  mul  Zusammen- 
ziehung fast  vollsäudig  durchgebrochen  gewesen  sei,  die  Ex- 
plosionsgefahr also  vorhanden  war.  Nur  den  starken  An- 
kern .4  sei  das  Halten  zuzuschrciben.  Redner  bemerkte,  dass 
nach  dein  neuen  Gesetz,  welches  nur  alle  6 Jahr  die  innere 
Untersuchung  vorschreibt,  der  Kessel  ohne  Umstand  fernere 
6 Jahre  nach  jener  Probe  als  durchaus  sicher  in  Betrieb  ge- 
nommen werden  konnte. 

Nach  kurzer  Debatte  über  diesen  Gegenstand,  bei  wel- 
cher ähnliche  Fälle  auch  an  Locomotivkessoln  conslatirt  wur- 
den, erzählte  der  Vortragende  ferner,  dass  er  neulich  bei 
einem  Bau  einen  Träger  von  ~T~- Eisen  gesehen,  welcher  in 
der  Mitte  zwischen  den  stützenden  Säulen  gcstosscu  gewesen 
sei  und  zwar  mittelst  einer  Lasche,  deren  Höhe  geringer 
war  als  die  Steghöhe  des  T rägers.  Nur  je  5 Schrauben,  von 
denen  nuch  eine  nicht  vorhanden  gewesen  wäre,  hätten  die 
Coiislruction  Zusammenhalten  sollen.  Natürlich  sei  schon 
Alles  durchgebogen. 
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Darauf  kam  Redner  noch  auf  einen  Itöhrenkcssel  von 
Pnuksch  & Freund  zu  sprechen.  Derselbe,  ein  Röhren- 
kessel von  1 “,as  (4  Fuss)  Durchmesser  und  3“,m  (IOFuss) 
Länge  mit  40  Röhren,  repräsentire  allerdings  eine  Heizfläche 
von  37 □“  (376 □ Fass),  könne  aber  nicht  genug  Dampf  für 
eine  löpferdige  Maschine  produciren.  Die  Foucrplntte  »ei  nach 
drei  Monaten  schon  gerissen,  weil  sich  darüber  der  Schlamm 
ablagere  und  das  durch  den  Speisestutzen  geführte  und  nach 
unten  gebogene  Abblaserohr  mit  Ahlasshahu  seinen  Zweck, 
den  Schlamm  zu  entfernen,  nicht  erfülle. 

Sitzung  vom  25.  October  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Uhlcnhuth.  Schriftführer:  Ilr.  Fischer.  Anwesend 
20  Mitglieder  und  4 Gäste. 

Nach  Erledigung  geschäftlicher  Angelegenheiten  hielt  Hr. 
Dr.  Rü  hl  mann  Vortrag  über 
die  Versorgung  der  Stadt  Dresden  mit  Trink-  and 
Nutz  wasser, 

für  welchen  er  sowol  an  Ort  und  Stelle  seihst  gemachte  No- 
tizen als  auch  einen  Bericht  des  uusführeuden  Ingenieurs,  Hrn. 
Salbaeb,  sowie  das  als  Manuscript  gedruckte  Gutachten 
einer  Commission  benutzt  batte,  die  aus  erfahrenen  und  ge- 
bildeten Staatstechnikern  Dresdens  zusammengesetzt  war. 

Die  ganze  dortige  Anlage  hat  mit  dem  jetzt  in  der  That 
vorliegenden  Projecte  für  die  Stadt  Hannover  in  mehrfacher 
Beziehung  grosse  Aehnlirhkeit,  allermeist  aber  damit,  dass 
hier  wie  dort  das  erforderliche  Wasser,  nicht  wie  in  Braun- 
schweig, Hamburg,  Berlin,  London  etc.,  durch  künstliche, 
sondern  durch  natürliche  Filtration  gewonnen  wird. 

Mit  der  Beschreibung  des  letzteren,  d.  h.  mit  dem  Be- 
schaffen des  nothwendigen  und  in  allen  Beziehungen  guten 
Wassers  des  Dresdener  Werkes,  sollen  deshalb  die  Mittkei- 
luugen  begonnen  werden. 

Oberhalb  Dresdens,  parallel  dem  Elbstromc,  zwischen 
dem  Linkc’schen  Bade  und  dem  Prinz  Albrccht’schen  (sonst 
Findlaeder'schen)  Weinberge,  am  Fasse  des  sogenannten  Sa- 
lnppen-Grundstüekes,  ist  man  beschäftigt,  auf  eine  Länge  von 
330t)"  gusseiserne  Sammclröhren,  von  650““  Durchmesser  zn 
versenken,  deren  Wände  mit  zahlreichen  länglichen  (rcctangu- 
lären,  mit  abgerundeten  Ecken)  Oeffnnngen,  von  etwa  6C“ 
Länge  und  1°”  Breite  versehen  sind,  durch  welche  Schlitz- 
Öffnungen  das  zu  gewinnende  Wasser  sickert.  Die  Tieflnge 
diuses  langen  Sickerrohres  ist  3“  unter  dem  Elbwasserspiegel, 
hei  einem  Wasserstande  von  6 Fuss  oder  1“',t  unter  Null  am 
Pegel  der  alten  Dresdener  Elhbrücke,  jetzt  Augustusbrücke 
genannt.  Durch  die  gedachten  Wandöffnungen  dieser  in  den 
tiefen  Diluvialkiesuntergrund  versenkten  Röhren  treten  die 
Grnndwasser  des  umgebenden  Terrains  und  liefern  Wasser, 
welches  nach  den  sorgfältigsten  chemischen  Untersuchungen 
und  Vergleichungen  gmiz  unabhängig  vom  Wasser  des  da- 
neben fliessenden  Elbstromes  ist  und  an  Qualität,  besondere 
an  Reinheit,  sowie  an  glciehbleibender  niedriger  Temperatur 
Nichts  zu  wünschen  übrig  lässt.  Bereits  lange  vor  Beginn 
der  Arbeiten  am  ganzen  Werke  hatte  man  sich  durch  Anlag« 
von  Versuchsbrunnen  von  der  Güte  und  hinreichenden  Menge 
des  Grimdwasscrs  überzeugt. 

Hinsichtlich  der  Wirksamkeit  der  Sickerrohre  äussert 
sich  die  erwähnte  Prüfungsconimission,  unterm  15.  Deccmber 
1870  bereits  folgendermaseen: 

„Ein  Bedenken,  dass  das  Sauggeschäft  durch  etwaige 
Verstopfung  des  Filtermaterials  mit  der  Zeit  beeinträchtigt 
werden  könnte,  wie  dies  bei  der  natürlichen  Filtration  offenen 
Flnsswassers  häufig  zu  beobachten  ist,  würden  wir  um  des- 
willen als  ein  unbegründetes  nnzusehen  haben,  weil  das  bis 


I 


Digitized  by  Google 


71)7 


Mittheilungen  aus  den  Sitzungsprotokollen  der  Bezirks-  und  Zweigvereine. 


798 


zu  einer  Tiefe  von  1 G Ellen  (9”)  unter  Null  aufslcigcnde 
Grundwasser  noeh  als  vollkommen  rein,  auch  der  durch* 
lassende  Untergrund  selbst  als  von  allen  sedimentären  Hei- 
mengungen sich  frei  erwiesen  hat.' 

ln  einem  anderen,  kurz  vor  Beginn  der  Ausführung  des 
Werkes  abgefassten  Berichte  derselben  Commission,  datirt  vom 
9.  Dccember  1871,  ist  über  diesen  (allerdings  hochwichtigen) 
Gegenstand  Folgendes  gesagt : 

1)  „Die  im  Projectc  pro  laufenden  Meter  vorgesehenen 
Schlitzöffnungen  in  den  Wandungen  der  Sickerröhren  etc.  be- 
dingen eine  Einlaufsgeschwindigkeit  von  einem  Millimeter 
pro  Secunde,  also  eine  Geschwindigkeit,  die  so  gering  ist, 
dass  irgend  welche  schädliche  Consequcnzen  aus  denselben 
— geeignetes  Umhüllungsinaterinl  um  das  Rohrleger  voraus- 
gesetzt — nicht  hervorgehen  können. 

2)  Die  Möglichkeit  des  Hercintretens  von  Sand  und 
feinen  Kiesthcilen  in  das  Innere  des  Rohres,  vornehmlich  im 
Beginne  des  Betriebes,  kann  nicht  in  Abrede  gestellt  werden, 
und  werden  daraufhin  auch  entsprechende  Vorkehrungen  zur 
Beseitigung  der  eingeführten  Kiestheile  zu  treffen  sein.  Auf 
letzteren  Umstund  hat  denn  auch  Hr.  Sulbach  (weil  in  dem 
fraglichen  Dresdener  Terrain  sich  viel  feiner  Sand  vorlindet) 
mit  aller  Sorgfalt  Bedacht  genommen." 

Die  oben  genannte  ganze  Sickerrohrlünge  von  3900“  ist 
von  der  Mitte  aus,  nach  beiden  Seiten  hin,  in  AbthcUungen 
von  650",  550“  und  •150“  getheilt.  An  jedem  Ende  der 
ganzen  3300“,  sowie  in  den  bemerkten  Abtheilungen  sind 
Brunnen  (Zwischenbrunnen  von  2,i“  Durchmesser)  gebildet, 
in  der  Mitte  aber  zwei  grosse  Sammelbassins  angeordnet, 
deren  jedes  7”  im  Durchmesser  hat  und  dessen  Sohle  5“ 
unter  dem  Nullpunkte  des  Elbspiegels  au  der  Augustusbrücke 
liegt. 

Die  Muschincnnnlage  zur  Hebung  des  in  den  Sammel- 
bassius  gewonnenen  Wassers  befindet  sich  hinter  dem  ge- 
dachten Sickerrohre  und  zwar  in  der  Entfernung  von  40“ 
und  zwar  unmittelbar  gegenüber  den  beiden  grossen  Sammel- 
bassins. Die  das  Wasser  ansaugenden  und  fortdrückenden 
Pumpen  werden  von  drei  Dampfmaschinen  getrieben,  von 
denen  jede,  die  Arbeit  von  240  Pferden  zu  leisten  im  Stande 
ist.  Diu  Dampfmaschinen  sind  horizontale.  Jede  Dampfpumpc 
fördert  das  Wasser  nach  einem  Hochreservoir,  welches  in  65“ 
verticaler  Höhe  über  der  Saugestelle  unweit  des  in  einem 
Walde  gelegenen  Forsthauses  „Fischhaus“  genannt,  liegt,  von 
wo  ab  das  Wasser  der  Stadt  Dresden  und  ihrer  nächsten 
Umgebung  zugefubrt  wird. 

Das  für  die  Stadt  Dresden  und  nahe  Umgegend  erforder- 
liche Wasscrqunntum  hat  man  dabei  zu  45,000  cb“  pro 
24  Stunden  angenommen,  eine  Waaserraenge,  welche  im  Ver- 
hfillniss  zu  manchen  anderen  Städten  wenigstens  hinlänglich 
gennnnt  werden  muss,  da  sich  bei  der  doppelten  jetzigen 
Einwohnerzahl  (also  zweimal  170,000)  das  täglich  pro  Kopf 
verbrauchte  Quantum  auf 


45,000.000  , T 

~ 170,000  = 264’T  L"er 


berechnet,  im  Vergleich  mit  noch  anderen  Fällen  aber  wie- 
derum zu  klein  erscheint.  (Vgl.  Bd.  XIV,  S.  583.) 

Die  zwei  Hauptröhren,  welche  dns  Wasser  aus  dem 
Hochbassiu  bei  Fischhaus  zulcituu,  haben  750  und  600“ 
Durchmesser,  von  denen  ausgehend  wieder  zwei  von  600  und 
450*'“  Durchmesser  das  Wasser  vom  rechtsufrigen  Stadttheilc 
(der  Neustadt)  nach  den  entferntesten  Theileu  der  Altstadt 
führen.  Bemerkt  zu  werden  verdient  hierbei,  dass  man  die 
Unterführung  im  Eiblrette  unterlassen  und  dafür  die  (alte) 
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Augustusbrücke  und  die  (neue)  Marienbrücke  zur  Aufnahme 
der  Hanptleitungsrohre  gewählt  hat. 

Die  Anlagekosten  des  Werkes  sind  zu  1 J Millionen  Thaler 
veranschlagt,  eine  Summe,  vor  deren  Anschaffung  der  Magi- 
strat nicht  zurückgeschreekt  ist,  sondern  hofft,  ebenso  wie 
dies  thatsäehlich  in  Leipzig  der  Fall  ist,  mit  dem  Unternehmen 
ein  sehr  gutes  rentables  Geschäft  zu  machen!  Leipzig  will 
nach  seinen  erfreulichen  Ergebnissen  das  jetzt  bestehende 
schöne  Wasserwerk  um  dos  Doppelte  vergrößern  und  hat 
bereits  die  Ausführung  des  Baues  ebenfalls  Hm.  Salbach 
übertragen,  der  sich  besonders  seit  dem  höchst  gelungenen 
Wasserwerke  in  Halle  einen  bedeutenden  Ruf  in  der  Versorgung 
der  Städte  mit  Wasser  erworben  hat.  Dem  Vernehmen  nach 
wird  man  bei  den  jetzt  (seitens  einer  Privatgesellschaft)  vor- 
liegenden Wasserversorgnngs-Projecten  der  Stadt  Hannover 
den  Ruth  Hrn.  Salbach ’s  ebenfalls  in  Anspruch  nehmen. 

Hr.  Dr.  Heeren  üusserte  in  der  folgenden  Discussion  der 
Frage  das  Bedenken,  dass  das  Hannoversche  Project  wirk- 
lich dazu  führen  würde,  die  Stadt  mit  anderem  als  ffltrirtem 
Leinewasser  zu  versorgen,  welches  Hr.  H.  Fischer  theille, 
weil  von  dem  die  Versuche  und  die  Ausarbeitung  der  Pro- 
jectc leitende  Techniker,  dem  Haurath  Hagen,  selbst  ange- 
nommen werde,  dass  theil weise  Filtrationswasser  aus  der 
Leine  zur  Verwendung  komme,  indem  derselbe  nachwies, 
dnss  der  betreffende  natürliche  Filter  sich  sclbstthätig  rein 
hallen  würde.  Redner  ist  der  Ansicht,  dass  cs  gleichgültig 
sei , ob  dns  Wasser  aus  der  Leine  oder  von  dem  sich  auf 
den  Feldern  sammelnden  und  dort  versickernden  Wasser  ge- 
nommen werde;  die  Hauptsache  sei,  dass  das  Wasser  in 
reinem  Zustande  geliefert  werde.  Die  etwas  höhere  Tempe- 
ratur des  aus  der  Leine  filtrirten  Wassers  werde  durch  Ge- 
wohnheit verschmerzt  werden. 

Sitzung  vom  1.  November  1872.  — Vorsitzender: 
Hr.  Uhlenhuth.  Schriftführer:  Ilr.  Fischer.  Anwesend 
22  Mitglieder  und  2 Gäste. 

Nachdem  die  vorliegenden  geschäftlichen  Angelegenheiten 
erledigt  waren,  hielt  Hr.  Dr.  Treu  mann  Vortrag  über 
KesselHpeiaewasaer. 

Redner  leitete  seinen  Vortrag  ein  mit  dem  Hinweis  auf 
die  Gefahren  und  sonstigen  Uebelstände , welche  die  Kessel- 
steinbildung im  Gefolge  habe.  Die  im  Spcisowassor  vor- 
kommenden Salze  seien  vornehmlich  kohlensaurer  Kalk, 
schwefelsaurer  Kalk , kohlcnsaurc  Magnesin , Schwefelsäure 
Magnesia  und  Chlormagnesium.  Theilweise  würden  diese 
Salze  im  Kessel  gefallt  durch  die  höhere  Temperatur,  vor- 
nehmlich durch  das  Verdampfen  des  Wassers,  durch  welches 
die  Laugu  so  concentrirt  werde,  dass  ein  Theil  der  gelösten 
Salze  ausgeschieden  werden  müsste. 

Zur  Vermeidung  der  Nachtbeile  des  Kesselsteines  werden 
mechanische  und  chemische  Mittel  angewendet. 

Erstere  bestehen  in  der  Construction  des  Kessels  und  in 
dem  Wasser  gegebenen  Beimischungen,  welche  beide  den 
Zweck  haben,  das  feste  Anhaften  des  Kesselsteines  zu  ver- 
hindern. Es  gehören  hierher  Knrtoffelschnlen,  Weizenkleie, 
Sand,  Catechu,  Lohe  u.  A.  Sobald  der  Kesselstein  als  Schlamm 
vorhanden  ist,  sei  derselbe  ohne  grosse  Mühe  zu  entfernen. 

Eine  vernünftige  chemische  Reinigung  sei  nur  möglich 
auf  Grund  einer  genauen  quantitativen  Analyse.  Eine  ab- 
solute Reinigung  könne  nur  durch  Destillation  (von  den  Sal- 
zen) und  durch  Filtration  (von  den  Erden)  erzielt  werden. 
Die  Rciniguug  durch  Zusatz  von  Chemiealien  sei  eine  par- 
tielle, indem  nur  diejenigen  Salze  gefallt  wurden,  welche  zur 
Bildung  von  festem  Kesselstein  beitragen. 
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Diese  chemische  Reinigung  kann  innerhalb  oder  misser- 
hall) des  Kessels  vnrgcnoinmen  werden. 

Die  kohlcnsauren  Salze  sind  im  Speisewasgcr  als  doppelt 
kohlensanre  vorhanden.  Sie  sind  zu  füllen  durch  Erwärmen 
des  Wassers  in  offenem  Vorwärmer,  wie  cs  Dr.  Knoevc- 
nngcl  in  einem  früheren  Vorträge  angegeben  hat  (S.  594  d. 
Iids.),  oder  durch  Kulkzusutz.  Die  letztere  Methode  ist  nicht 
von  Beranggr,  sondern  von  Clark  erfunden.  Die  Methode, 
welche  Be  ränge  r in  Wien  eingeführt  hat,  bewährt  sich 
wegen  ihrer  Kostspieligkeit  nicht  recht;  es  wurden  der  kohlen* 
saure  Kalk  durch  Kalkmilch,  der  schwefelsaure  Kalk  durch 
Soda  gelallt;  1000  Cubikfuss  gereinigtes  Wasser  kosten  2 Thlr. 

Eine  grosse  Anlage  in  Weissenfels,  welche  von  dem 
Vortragenden  unter  Vorlage  von  Zeichnungen  genauer  be- 
schrieben wird,  verwendet  statt  der  Kalkmilch  gebrannten 
Kalk;  sic  liefert  1000  Cubikfuss  für  Weniges  über  1 Thlr. 

Die  schädlichen  Einflüsse  der  Soda  auf  die  Kesselwan- 
dnngen  glaubt  Redner  den  Verunreinigungen  der  Sudu  bei- 
messen zu  müssen. 

Die  Verwendung  von  Aetzkuli  ist  zu  theuer.  Salzsäure 
ist  sehr  zu  empfehlen  für  Wässer,  welche  reich  an  kohlen- 
saurem Kalk  sind;  doch  ist  es  empfehlenswert,  diese  Rei-  j 
nigung  ausserhalb  des  Kessels  vorzunehmen,  um  nicht  freie 
Salzsäure  in  den  Kessel  zu  bekommen. 

Nach  Vorführung  noch  einer  weiteren  Anzahl  von  Che- 
rnicalien  schloss  Redner  mit  der  Auseinandersetzung,  dass  es  j 
keine  Universalmitlel,  gegen  den  Kesselstein  gebe,  dass  die 
Mittel  vielmehr  den  jedesmaligen  Verhältnissen,  insbesondere 
der  Art  und  Menge  der  das  Wasser  verunreinigenden  Salze 
angepasst  werden  müsse. 

In  der  sich  anschliessenden  Debatte  bezweifelte  Hr.  H. 
Fischer,  dass  destillirtes  Wasser  die  Kessel  Wandungen  un- 
greifen  könne,  was  der  Vorredner  angenommen  hatte;  das 
Wasser  der  Condensatorou  wirke  allerdings  mehr  oder  we- 
niger schädlich  auf  die  Kcsselwnndungen  ein , gewiss  aber 
nur  vermöge  der  beigemischten  Fettsäure. 

Es  wurden  noch  von  verschiedenen  Seiten  Mittheilungen 
über  die  Methoden,  Wassermmlysen  anzustellen,  gemacht,  aus 
welchen  hervorging,  dass  die  in  der  Regel  angewendeten  Me- 
thoden nicht  sehr  genaue  Resultate  ergeben. 

Auf  eine  Hinweisung  des  Hm.  Bach,  dass  bei  dem 
Verbrauch  die  Quantität  der  chemischen  Reinigungsmittel  viel 
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zu  wenig  genau  in ’s  Auge  gefasst  werde,  bemerkte  Hr.  Dr. 
Treu  mann,  dass  bei  der  Reinigung  ausserhalb  des  Kessels 
eine  grössere  Sorgfalt  möglich  sei,  wogegen  aber  wieder  auf- 
gestellt wurde,  dass  die  Aufstellung  von  Bassins  der  erforder- 
lichen Grösse  in  den  meisten  industriellen  Etablissements 
kaum  durchführbar  sei,  wobei  der  Vorsitzende  Vorschlag,  das 
Fälluiigsiuitlcl  mittelst  einer  besonderen  Pumpe  von  ent- 
sprccln-tidcu  Dimensionen  gleichzeitig  mit  dem  Speisewasser 
in  die  Reservoirs  zu  pumpen,  um  in  Bezug  auf  die  fortwäh- 
rende Verwendung  des  erforderlichen  Quantums  von  den  Ar- 
beitern unabhängig  zu  sciu,  wogegen  Hr.  H.  Fischer  für 
die  Ablagerung  des  Niederschlages,  da  das  gereinigte  Wasser 
continuirlicb  gebraucht  werde,  eine  Reibe  hintereinander  an- 
gebrachter Bassins  empfahl,  durch  welche  das  getrübte  Wasser 
langsam  und  continuirlicb  hindurchflicssc  und  dns  letzte  Bassin 
im  gereinigten  Zustande  verlasse;  man  spare  hierdurch  zwar 
nicht  an  Raum  für  Absatzbassins,  wol  aber  die  Vorraths- 
behälter. 

Durch  Mitlheilung  verschiedener  Erfahrungen  über  Kessel- 
steinbilduugeu  wurde  die  lebhafte  Debatte  beschlossen. 


Oberschlesischer  Bezirksverein. 

( Fortsetzung  von  Seito  734.) 

Sitzung  vom  9.  November  1872  in  Königsbüttc.  — 
Vorsitzender:  Hr.  Nack.  Schriftführer:  Hr.  Sommer.  An- 
wesend 10  Mitglieder. 

Nach  Vortrag  über  innere  Vereinsangelcgcnheiten  durch 
den  Vorsitzenden  erstattete  zunächst  Hr.  Schmuhoi  ausführ- 
lichen Bericht  über  die  diesjährige  Hauptversammlung 
in  Carlsruhe  und  schloss  daran  die  Mittlu-ilung  über  eine 
Fangevorrlchtinig, 

welche  er  bei  seiner  Rückreise  auf  einer  Ilohofenaulage  kennen 
gelernt  und  von  deren  guter  Wirkung  er  sich  überzeugt  hatte. 
Die  Fangevorrichtung  busirt  durnuf,  dass  bei  eintretendem 
Scilbrttch  sich  zwei  keilförmige  Backen  gegen  den  Leitbamn 
lege«;  durch  die  Reibung  an  letzterem  werden  dieselben  fest- 
gehalten  und  durch  das  Gewicht  des  Förderkorbes  um  so 
fester  an  den  Leitbaum  angepresst,  ln  der  Versammlung 
waren  indessen  die  Meinungen  über  die  Brauchbarkeit  und 
Zweckmässigkeit  dieser  Fnngevorrichtung  sehr  getheilt. 


Berichtigungen  zu  Heft  8,  9 und  11. 

Seile  499.  Zeile  20  von  oben  lies:  ISpferdige  statt:  3pferdige 
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